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Es sind Verfahren und Vorrichturigen zur chemi-
graphischen Herstellung von Tiefdruckformen be-
kannt, wobei auf photochemischem Wege auf eine
mit  einer lichtempﬁndlichen Gelatineschicht . {iber-
zogenen Kupferplatte bzw. einen Kupferzylmder ein
Rasternetz und vermittels eines von einer Bildvorlage
auf photographischem Wege hergestellten Diapositivs
ein Negativ auf die. lichtempfindliche Schicht auf-
kopiert und anschli¢Bend die Kupferplatte bzw. der
Kupferzylinder einem mehrstufigen Atzprozeﬁ unter-
worfen wird.

Beim chemigraphischen AtzprozeB werden kleine
Nipfchen von gleicher Fliche, deren Tiefe pro-
portional der Schwirzung der entsprechenden Bild-
punkte sind, aus der Oberfliche des Druckform-
materials herausgeatzt Zwischen den Nipfchen blei-
‘ben die beim AtzprozeB nicht angegriffenen Stege
stehen. Die Druckform wird mit Druckfarbe ein-
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gefarbt und diese mittels einer Rakel von den Stegen -

wieder entfernt. Im®Gegensatz zum Hochdruck wer-
den nicht die stehengebliebenen Teile der Druckform,
sondern die Nipfchen zum Drucken verwendet, aus
denen das Druckpapier die Farbe durch Aufsaugen
heraushebt, so daBf die Schwirzung des Druckes
~ der Dicke der aufgesaugten Farbschicht proportional
ist.

Ferner sind Verfahren und Vorrichtungen zur
elektromechanischen Herstellung von gerasterten oder
ungerasterten Hochdruckformendurch photoelektrische
Abtastung einer Bildvorlage und hierdurch gesteuerte
glelchzeltlge punktférmige. Bearbeitung einer Druck-
form in- aufeinanderfolgenden Zeilen mittels eines
Gravierwerkzeuges bekannt.

Bei
Vorrichtungen werden kleine Rasterelemente, -deren
Flachen proportional der Helligkeit der Bildvorlage
sind, aus der Oberfliche des Druckformmaterials ent-
fernt. Die stehengebliebenen Teile der Oberfliche der
Druckform, die um so groBer sind, je dunkler ‘die
B11dvorlage an den betreffenden Stellen ist, werden
nach Einfirben mit Druckfarbe von gleichbleibender
Schichtdicke zum Drucken verwéndet.

diesen elektromechanischen Verfahren und-
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Bei den bekannten elektromechanischen Gravler— ,
vorrichtungen sind zwei Anordnungen iiblich, und '

zwar die Tisch- und die Trommelgerate.
Bei
"Druckform auf je einem hin- und hergehenden Tisch
oder auf den gegeniiberliegenden Seiten eines e1nz1gen
-hin- und hergehenden Tisches befestigt. Mittels eines
Abtastorgans wird die Bildvorlage punktweise in auf-

. einanderfolgenden Zeilen abgétastet und gleichzeitig

den Tischgeriten werden Bildvorlage und
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die Druckform .vermittels eines Gravierorgans punkt-

weise in aufeinanderfolgenden Zeilen graviert, wobei

Abtast- und Grav1erorgan nach ]eder Zeile je eine

Verfahren zur elektromechanischeh ‘
Herstellung von gerasterten
- Tiefdruckformen

Patentiert fiir:

Fa. Dr.-Ing. Rudolf Hell, Kiel-Dietrichsdorf

Dr.-Ing. Rudolf Hell, Kiel,
ist ‘als Erfinder genannt worden
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Vorschubbewegung um den Abstand zweier Zeilen
quer zur Abtast- bzw. Gravierrichtung ausfiihren.

Bei den Trommelgeraten werden Bildvorlage und
Druckform auf Je einer rotierénden Trommel be-
festigt. Mittels eines Abtastorgans wird die Bild-
vorlage punktweise in einer Schraubenlinie oder in
parallelen Kreisen - abgetastet und gleichzeitig " die .
Druckform vermittels eines Gravierorgans punkt—
weise ebenfalls in einer Schraubenlinie oder in par-
allelen Kreisen graviert, wobei Abtast- und Gravier-
organ lings einer Trommelmantellinie je eine axiale
kontinuierliche oder intermittierende Vorschubbewe—
gung ausfiihren,

Bei den elektromechanischen Grav1erverfahren ge-
langen zwei verschiedene Gravierarten zur An-
wendung, nimlich der sogenannte Diagonal- und
Parallelschnitt.

Beim Diagonalschnitt werden Bildvorlage und
Druckform diagonal aufgespannt und die Bildvorlage
in zur Bilddiagonale parallelen Zeilen abgetastet und
die Druckform in zur Druckform parallelen -Zeilen
graviert, so daBl die beiden aufeinander senkrecht
stehenden Vorzugsrichtungen der Rasterung mit einer
Druckformkante Winkel von 45 bzw. 135° ein-
schlieflen, was fiir das Auge weniger stérend ist, als
wenn diese Vorzugsrichtungen parallel zu den Druck-
formkantén orientiert wiren.

Beim Parallelschnitt hingegen wird die Bildvorlage
in zu einer Bildkante parallelen Zeilen abgetastet und
die Druckform in zu einer Druckformkante paralielen
Zeilen graviert. Um die dabei das Auge storende
parallele Orientierung der Vorzugsrichtungen des
Rasters zu den Druckformkanten zu vermeiden, wer-
den die Rasterelemente jeder folgenden Zeile gegen-
uber denen der vorhergehenden Zeile um den_halben
Abstand zweier in einer Zeile nebeneinanderliegender
Rasterelemente versetzt, so da hierdurch ebenfalls
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die beiden Vorzugsrichtungen des Rasters um 45 bzw.
135° gegen eine Druckformkante geneigt sind.

Bei den Tischgerdten, die hauptsichlich fiir den

Plattendruck verwendet werden, wird man im all-
gemeinen den Diagonalschnitt, bei den Trommel-
geriten, die fiir den Rotationsdruck verwendet wer-
. den, den Parallelschnitt bevorzugen.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur elektromechanischen Herstellung von gerasterten
Tiefdruckformen mit versetztem Backsteinraster

durch photoelektrische Abtastung einer Bildvorlage’

und hierdurch gesteuerte gleichzeitige punktférmige
Gravierung einer Druckform in aufeinanderfolgenden
Zeilen mittels eines Graviersystems, dessen Steuer-
spannungen eine Rasterfrequenz iiberlagert wird. Das
erfindungsgemiBe Verfahren besteht darin, daB jede
Backsteinreihe durch Zerlegung in eine Anzahl von
Streifen mit einer Linienzahl graviert wird, die gleich
dem Quotienten aus Backsteinhche und Stegbreite
ist, -die Flichen der herausgeschnittenen Backsteine
gleich groB sind, die Tiefe der herausgeschnittenén
Backsteinelemente proportional der Schwirzung der
abgetasteten Bildpunkte ist, der Quervorschub des
Abtast- und Graviersystems senkrecht zur Gravier-
richtung nach Beendigung der Gravur jedes Back-
steinstreifens ‘innerhalb einer Backsteinreihe gleich
der Stegbreite ist und nach Beendigung der Gravur
einer Backsteinreihe zwei Stegbreiten betrigt und die
Phase der Rasterfrequenz nach Beendigung der Gra-
vur jeder Backsteinreihe um 180° verschoben wird.

In den Fig. 1 bis 7 sind das erfindungsgemafBle Ver-
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fahren und einige Vorrichtungen zur Durchfithrung .

des Verfahrens zeichnerisch erliutert.

Fig. 1 zeigt das versetzte Backsteinraster,

Fig. 2 die Tiefenvariation der Nipfchen; in den

Fig. 3 und 4 ist .die Form, zeitliche Folge und
Phasenlage’der Impulse der Rasterfrequenz fiir zwei
aufeinanderfolgende Backsteinreihen dargestellt;

Fig. 5 zeigt eine Gravierstichelform in Vorder-
ansicht, :

Fig. 6 in Seitenansicht; in

Fig.7 ist eine Vorrichtung zur Erzeugung der
Vorschubbewegung des Abtast- und Graviersystems
“und zur Phasenverschiebung der Rasterfrequenz nach
Beendigung der Gravur ]eder Backsteinreihe dar-
gestellt,

Ini der Fig. 1 ist das in der Tiefdrucktechnik ver-
wendete versetzte Backsteinraster dargestellt. Es be-
steht aus ‘quadratischen oder rechteckigen Flichen 1,
die durch zwei Scharen einander senkrecht kreuzen-
der Stegreihen 2 und 3 voneinander getrennt sind.
Jede folgende Backsteinreihe ist gegeniiber der vor-
hergehenden um eine halbe Backsteinbreite versetzt.
Die eine Schar von Stegreihen 2, die aufeinander-
folgende Reihen nebeneinanderliegender Backsteine
voneinander trennt,
zweite Schar von Stegreihen 3, die die erste senkrecht
kreuzt, die Form von Treppenstufen hat.

Das Verhiltnis von Stegbreite zur Backsteinhohe
betragt etwa 1:3 bis 1:4, die maximale Nipfchen-

tiefe etwa 0,05 mm. Be1m Tiefdruck ist das Raster:

feiner als beim Hochdruck und betrigt etwa 60 bis
120 Linien/cm.

Beim Tiefdruck hat ein emzelnes Nipfchen nicht
eine iiberall gleichbleibende Tiefe, sondern diese kann
innerhalb des Nipfchens entsprechend der Schwan-
kung der Schwirzung der innerhalb des Napichens
fallenden Bildpunkte variieren.

In Fig. 2 ist in einem senkrechten Schnitt durch die
Druckform ldngs einer Backsteinreihe die Tiefen-

35

40

45

50

55

ist durchgehend, wihrend. die -
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eine Rasterfrequenz {iberlagert
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variation in diesem Schnitt innerhalb der einzelnen:’

Nipfchen dargestellt.

Um diese Tiefenvariation innerhalb der einzelnen
Napfchen bei der- elektromechanischen Herstellung
von Tiefdruckformen mittels eines Gravierstichels
angendhert durchzufiihren, wird jede Backsteinreihe
in eine Anzahl Streifen4 (Fig.1) zerlegt, die gleich
dem Quotienten aus BacksteinhShe und Stegbreite ist,
im Beispielsfall in vier Streiferi. Mittels eines
Gravierstichels von der Form eines gebogenen Stech-
beitels, der in Fig.5 in Vorder-- und in Fig.6 in
Seitenansicht dargestellt ist und dessen Schneiden-
breite gleich der Stegbreite ist, werden die einzelnen
Streifen einer Backsteinreihe nacheinander geschnit--
ten, wobei die Eindringtiefe des Gravierwerkzeuges
in bekannter Weise durch die photoelektrische Ab-
tastung  der Bildvorlage gesteuert wird und der
Schwirzung der abgetasteten Bildpunkte proportional
ist. Innerhalb eines Backsteines verldBt der Gravier-
stichel nicht das zu gravierende Druckformmaterial.
Um die. senkrechten Stege herzustellen, wird den
Steuerspannungen bzw. -strémen des Graviersystems
mittels
Gravierwerkzeug periodisch in die Oberfliche des
Druckformmaterials hinein- und. aus dieser heraus-
gefithrt wird. :

Die Rasterfrequenz wird in bekannter Weise bei-
spielsweise durch ein Tonrad erzeugt, dessen Rotor
durch Kupplung mit den Antriebsorganen des Tisches .
bzw. der Trommel zwangliufig mit der Tisch- bzw.
Trommelbewegung synchronisiert ist. Mittels dieser
Rasterfrequenz wird beispielsweise ein Multivibrator,
der Rechteckimpulse liefert, synchronisiert. Die Flan-
ken der Rechteckimpulse werden durch ein RC-Netz-
werk abgeflacht.

In Fig. 3 ist der Spannungs- bzw. ‘Stromverlauf 4 iR
der Rasterimpulse in Abhéngigkeit von der Zeit ¢ dar-
gestellt. Um Drangeffekte ‘beim Hinein- und Heraus-

fithren des Stichels in die bzw. aus der. Druckform-
.oberflache bei der Relativbewegung des Stichels gegen-

iiber der Druckform zit vermeiden, haben die Impulse
schrige Flanken. Demzufolge sind die gegeniiber-
liegenden Winde der Néapfchen in der Gravierrichtung
etwas abgeschrigt. In den Impulspausen wird das
Gravierwerkzeug aus der Druckformoberfliche her-
ausgefithrt und verweilt fiir eine Zeit iiber der Ober-
fliche, die der Stegbrelte entsprlcht Nach Beendi-

gung der Gravur eines Streifens innerhalb einer
-Backsteinreihe fithren-das Abtast- und Gravierorgan

je einen Vorschubschritt senkrecht zur Gravierrich-
tung aus, der gleich einer Stegbreite ist. Die schritt- -
fsrmige Vorschubbewegung des Abtast- und Gravier-
organs senkrecht zur Gravierrichtung wird in be-
kannter Weise beispielsweise durch eine Spindelfiith-
rung dieser Organe bewerkstelligt.. Die Vorschub-
bewegung kann bei einem Tischgerit heispielsweise
durch Betitigung eines Endschalters bei der Um-
kehrung der Bewegungsrichtung des Tisches und bei
einem Trommelgerit durch kurzzeitiges -Schlieflen
eines Kontaktes vermittels eines auf der Trommel- -
achse angebrachten Nockens nach jeder Trommel-
umdrehung ausgeldst werden. Nach Beendigung der
Gravur je einer Backsteinreihe, im Beispielsfall also”
nach je vier Gravierstreifen, betrigt der Vorschub je-
weils zwei Stegbrgiten, um den durchgehenden waage-

‘rechten Steg, der zwei aufeinanderfolgende Backstein-

reihen voneinander trennt, herzustellen.

Nach Beendigung der Gravur jeder Backsteinreihe
muB wegen der Versetzung der einzelnen Backstein-
reihen gegeneinander die Phase der Rasterfrequenz

derer das -
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um 180° verschoben werden, Dies kann beispielsweise
in. bekannter Weise dadurch geschehen, dafi ein Ton-
rad mit verdrehbarem Stator vérwendet wird, der
nach Beendigung der Gravur jeder Backsteinreihe je-
weils um eine 'halbe Zahnbreite periodisch verdreht
wird.

Die periodische Phasenversch1ebung kann, falls ein
Multivibrator zur Erzeugung der Rechteckimpulse
verwendet wird, auch dadurch vorgénommen werden,
daff abwechselnd nach Beendigung der Gravur jeder
-Backsteinreihe von einer Anode auf die andere Anode
des Multivibrators umgeschaltet wird, da deren Span-
nungen einen Phasenunterschied von 180° haben,

SchlieBlich 14Bt sich eine periodische Phasenver-
schiebung auch dadurch erzielen, daBl abwechselnd
. nach Beendigung der Gravur jeder Backsteinreihe ein
Phasendrehglied ein- und wieder ausgeschaltet wird.

In Fig. 4 ist die Phasenlage der Rasterimpulse fir
die folgende Backsteinreihe in bezug auf die Rastér-
impulse der vorhergehenden Backsteinreihe dar-
gestellt.

Fig. 7 zeigt schematisch im Schnitt eine Vorrlch-
tung zur Erzéugung des Quervorschubes des Abtast-
und Graviersystems, wobei periodisch jeder vierte
Vorschubschritt doppelt’ so grof wie der der drei
iibrigen Vorschubschritte ist, und eine Vorrichtung
zur Phasenverschiebung der Rasterfrequenz um 180°
nach jedem dritten Vorschubschritt durch periodisches
Verdrehen des Stators eines Tonrades um eine halbe
Zahnbreite.

Auf der Fihrungsspindel 5 fiir die Vorschub-
bewegung des Abtast- und Graviersystems, die durch

den Antriebsmotor der Klischiermaschine iiber eine.

(nicht dargestellte) Rutschkupplung angetrieben wird,
ist ein Rastrad 6 befestigt, das auf:seinem Umfang
mit einer Anzahl von schrigen Zihnen 7 versehen ist,
“die ein ganzzahliges Vielfaches von 4 ist, und wobei
‘nach jedem vierten Zahn eine Liicke 8 vorhanden ist.
Ein Rasthebel 9, der bei 10 drehbar gelagert ist und

durch die Feder 11 zu dem Rastrad 6 hin gezogen.

- wird, sperrt das Rastrad 6 und damit die Umdrehung
_der Vorschubspindel 5, solange der Rasthebel 9 in
einen der Zihne 7 eingreift. 12 ist der Eisenkern eines
Elektromagneten, dessen Wicklung 13 iiber eine
Stroniquelle 14 und den Schalter 15 gedffnet und ge-
schlossen werden kann. Der Schalter 15 ist bei einem

- Tischgerat als Endschalter ausgebildet und wird
jedesmal bei der Umkehrung der Bewegungsrichtung
des Tisches von der Hinbewegung, wahrend der
graviert wird, in die Riickbewegung, wihrend der
nicht graviert wird, kurzzeitig geschlossen. Bei einem
Trommelgerdt - wird der Schalter 15 durch einen
Nocken an einer Scheibe, die auf der Trommelachse
befestigt ist, nach jeder Umdrehung kurzzeitig ge-
schlossen. Hierdurch zieht der Elektromagnet 12, 13
den Rasthebel 9 kurzzeitig an, wodurch die Um-
drehung des Rastrades 6 und damit der Vorschub-
spindel 5 um den Abstand zweier aufeinanderfolgen-
der Zahne freigegeben wird, der dem Vorschubschritt
des Abtast- und Gravierorgans entspricht. Nach jedem
dritten Vorschubschritt erfolgt wegen der Liicke 8
zwischen je zwei Gruppen vou je vier Zahnen ein dop-
pelt so groBler Vorschubschritt.

In Fig. 7 ist gleichzeitig noch eine Vorrichtung fiir
die periodische Phasenverschiebung der Raster-
frequenz um 180° nach Jedem dritten Vorschubschritt
dargestellt.

Mit dem Rastrad 5 ist eine Nockenscheibe 16 mit
‘vier Nocken 17, 18, 19, 20 starr verbunden. 21 ist ein
bei 22 drehbar ‘gelagerter Schalthebel, der durch die
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Feder 23 zu der Nockenscheibe 16 hin gezogen wird
und an dessen einem Ende die Nase 24 sitzt, die durch
die Nocken 17 bis 20 der Nockenscheibe 16 bei deren
schrittférmigen Drehung nach  jedem dritten Vor-
schubschritt periodisch angehoben wird. Am anderen
Ende des Schalthebels 21 ist die Sperrklinke 25 dreh-
bar befestigt, die durch die Feder 26 zum Schalthebel
21 hin gezogen wird. 27 ist der Rotor eines Tonrades,
der auf der Welle 28 befestigt ist, die durch Kupp—
lung mit dem Antriebsmotor der Klischiermaschine
synchron mit der Tisch- bzw. Trommelbewegung an-
getrieben wird. Der Rotor 27 des Tonrades ist auf
seinem Umfang mit zahnférmigen Polschuhen 29 ver-
sehen. 30 ist der um .den Rotor verdrehbar angeord—
nete Stator des Tonrades, auf dessen Innenumfang ein
Kranz von zahnférmigen Polschuhen 31 angeordnet
ist. Auf seinem Auflenumfang ist der Stator 30 mit
schragen Zihnen 32 verschen, deren gegenseitiger Ab-
stand einer halben Breite der Rotor- bzw. Statorpol-
schuhe entspricht. Jedesmal, wenn einer der Nocken
17 bis 20 den Schalthebel 21 anhebt, also nach jedem
dritten Vorschubschritt, wird durch die Sperrklinke
25 der Stator 30 des Tonrades um eine halbe Breite
der Rotor- bzw. Statorpolschuhe weitergedreht, wo-
durch die Phase der Rasterfrequenz periodisch und
schrittf6rmig um 180° verschoben wird.

Die beiden Vorrichtungen nach Fig. 7 sind nur be-
kannte Ausfithrungsbeispiele und lassen sich in

‘mannigfaltiger Weise durch andere Vorrichtungen er-

setzen, die dasselbe leisten.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur elektromechanischen Herstel-
lung von gerasterten T1efdruckformen mit ver-
setztem Backsteinraster durch photoelektrische
Abtastung . einer Bildvorlage und hierdurch ge-
steuerte gleichzeitige punktférmige Gravierung
einer Druckform in aufeinanderfolgenden Zeilen

mittels eines Gravierwerkzeuges, wobei den
Steuerspannungen bzw. -strémen fiir das elek-
trische Antriebssystem des Gravierwerkzeuges

eine Rasterfrequenz tiberlagert wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jede Backstemre1he mit einer
Linienanzahl graviert wird, die gleich dem Quo-
tienten aus Backsteinh6he und Stegbreite. ist, daB
die Flichen der herausgeschnittenen Backsteine
gleich grof sind, daB die' Tiefe der heraus-
geschnittenen Backsteinelemente proportional der
Schwirzung der abgetasteten Bildpunkte ist, daB
der Quervorschub des Abtast- und Graviersystems
senkrecht zur Gravierrichtung nach Beendigung
der Gravur jedes Backsteinstreifens innerhalb
einer Backsteinreihe gleich der Stegbreite ist und
nach Beendigung der Gravur einer Backsteinreihe
zwel Stegbreiten betrigt und daf die Phase der
Rasterfrequenz nach Beendigung der Gravur jeder
Backsteinreihe um 180° verschoben wird.

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein
auf der iiber eine Rutschkupplung angetriebenen
Vorschubspindel (5) fiir das Abtast- und Gravier-
organ befestigtes Rastrad (6), das eine Anzahl
Zihne (7) hat, die ein ganzzahliges Vielfaches des
Quotienten aus BacksteinhShe und . Stegbreite ist,
und das nach je einer Anzahl Zihne, die gleich
diesem Quotienten ist, eine Zahnlucke (8) auf-
weist, ferner ‘durch einen drehbar gelagerten (10)
und federnd (11) mit seinem einen Ende gegen das
Rastrad (6) anliegenden .Rasthebel (9), der die
schrittférmige Umdrehung des Rastrades (6) ab:

%
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wechselnd sperrt und um den Abstand zweier auf-
einariderfolgender Zihne (7) freigibt; schlieBlich
durch einen Elektromagnet (12, 13), der bei Er-
regung das andere Ende des Rasthebels (9) kurz-
zeitig anzieht, derart, daf dieser aus dem Eingrift
mit dem Rastrad (6) geridt und dessen Stromkreis
einen Schalter (15) enthilt, der bei einem Tisch-
gerit bei jeder Umkehrung der Bewegungsrich-
tung des Tisches aus der Hin- in die Riick-
bewegung durch einen Anschlag und bei einem
Trommelgerit durch einen mit der Trommel um-
laufenden Nocken nach jeder Trommelumdrehung
. kurzzeitig geschlossen wird. . ’

3. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet durch
eine auf der iiber eine Rutschkupplung an-
getriebenen Vorschubspindel (5) fiir das Abtast-
und Gravierorgan befestigten-Nockenscheibe (16),
die in gleichen Winkelabstinden eine Anzahl
Nocken (17 bis 20) hat, die gleich der Anzahl der
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Zahnliicken (8) des Rastrades (6) ist, ferner durch
einen drehbar gelagerten (22) und federnd (23)
mit seinem einen Ende gegen die Nockenscheibe
(16) anliegenden Schalthebel (21), der an diesem
Ende eine Nase (24) und an seinem anderen Ende
eine drehbar und federnd (26) angeordnete Sperr-
klinke (25) hat und dessen Nase (24) bei Drehung
der Nockenscheibe (16) angehoben wird, schlief-
lich durch ein Tonrad, bestehend aus einem Rotor
(27) und einem gegen diesen verdrehbar angeord-
neten Stator (30), der auf seinem Auflenumfang
eine Anzahl schriger Zihne (32) hat, deren gegen-
seitiger - Abstand gleich der halben Breite eines
Rotorpolschuhes (29) bzw. Statorpolschuhes (31)
ist, und wobei die Sperrklinke (25) bei Anheben
der Nase (24) des Schalthebels (21) durch einen
der Nocken (17 bis 20) der Nockenscheibe (16)
den Stator (30) um einen Zahn (32) verdreht, so
daB die Phase der Rasterfrequenz des Tonrades
um 180° verschoben wird.
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