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@ Vorrichtung zum Reiningen von Flexodruckzylindern.

@ Eine Reinigungsvorrichtung flir einen Flexod-
ruckzylinder weist einen anstellbar angeordneten
Drehkd&rper (5) auf, der zur Reinigung des Klischees
(1.1) formschlissigen Eingriff bildet. Im Anstellspalt
wird ein nachgiebiges Reinigungsmaterial (7) durch-
gesetzt. Das Material (7) 1duft umfangsgeschwindig-
keitsgleich ab unter der Wirkung des Spalteinzuges
oder durch Aufzug auf den Drehk&rper (5). Die Be-
reitstellung des Materials (7) erfolgt abschnittweise,
bahnweise von und zu einer Rolle oder endlos.

Ein Abschmutzgewebe wird getrennt geflihrt und
von dem nachgiebigen Material (7) gegen das Kii-
schee (1.1) abgedriickt.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.6/3.3.1)
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Die Vorrichtung betrifft einen Gegenstand, wie
er im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegeben ist.

Der eine reliefartige Druckform fragende Fle-
xodruckzylinder verschmutzt im Laufe des Fort-
drucks durch den Kontakt mit dem Bedruckstoff,
von dem Partikel auf die Druckform Ubertreten. Die
an sich niedrigviskose Flexodruckfarbe, mit der der
Flexodruckzylinder Ublicherweise mittels einer Ra-
sterwalze eingefarbt wird, setzt sich alternd am
Grund der Druckelemente ab. Nach bestimmter
Druckzeit ist die Erscheinung der Druckform derart,
daB die stdndig kontaktierenden vorstehenden Teil-
flichen der elastischen bzw. teilelastischen Druck-
form weitgehend frei sichtbares Material zeigen,
unterhalb der vorstehenden Kontaktflichen jedoch
Schmutz angesammelt ist. Je nach Bildstruktur ist
es mdoglich, daB die Verschmutzung keine Rolle
spielt und mehr oder weniger stérungsfrei mit dem
Bedruckstoff abtransportiert wird. In Rasterpartien
jedoch kann der Schmutz zum Zusetzen des
Druckbilds oder der feinen Schrift flihren.

Bei ansonsten flir den Fortdruck noch taugli-
cher Druckform ist deshalb der Fortdruck zu unter-
brechen und die Druckform zu reinigen. Abgesehen
von Makulaturanfall ist es danach schwierig, den
Druckproze wieder auf Gleichlauf zu bringen.

Es ist bekannt, die verschmuizte, mit dem
Druckrelief versehene Druckform mit mechanischen
Mitteln zu reinigen. Darliber hinaus ist es bekannt,
den von der Materialbahn durchfahrenen Druck-
spalt bei einer Flexodruckmaschine flir den Durch-
satz eines Reinigungsbogens zu nutzen. Bei sich
drehenden Zylindern wird der sogenannte Reini-
gungsbogen im Einlaufspalt ergriffen, worauf er
durch die Druckzone wandert. Beim Abdruck des
Klischees in den aus nachgiebigem Material gefer-
tigten Reinigungsbogen geraten die tiefliegenden
verschmutzten Stellen in Kontakt mit der Oberfla-
che des Reinigungsbogens. Durch diesen Kontakt
werden die verschmutzten Stellen durch Ubergang
des Schmutzes von der Druckform auf den Reini-
gungsbogen mit mehr oder weniger Erfolg gerei-
nigt.

Nachteilig bei dieser MaBnahme ist das auf-
wendige Bereitstellen des Reinigungsbogens und
das nicht ungefdhrliche Durchsetzen des Reini-
gungsbogens durch den Zylinderspalt, wobei der
Reinigungsbogen im unglinstigen Fall nicht frei aus
dem Auslaufspalt der Zylinder austritt, sondern in
das Farbwerk gerat.

Es stellt sich daher die Aufgabe, die Reinigung
des Formzylinders eines Flexodruckwerkes unter
Zuhilfenahme eines Reinigungsmaterials maschi-
nengerechter und zuverldssiger zu gestalten.

Die L&sung dieser Aufgabe erfolgt durch die in
dem Patentanspruch 1 angeflihrten Merkmale.

Die L&sung beinhaltet den Anbau einer Reini-
gungsvorrichtung gegentiber der Mantelfliche des
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Formzylinders, mit der das Reinigungsmaterial
oder das Reinigungswerkzeug in die fir eine ein-
wandfreie Reinigung des Klischees erforderliche
Position bringbar und abwilzbar ist. Es entfillt
dabei die Verwendung des Druckspaltes fiir den
Durchsatz des Reinigungsbogens. Durch den An-
bau der Reinigungsvorrichtung gegenliber dem
Formzylinder bleibt die Abwicklung der Bedruck-
stoffbahn unberlihrt. Druckwerksbeschidigungen
durch unerwiinschtes Einschleusen des Reini-
gungsbogens in das Farbwerk sind ausgeschlos-
sen. Mit dem Verlagern des Reinigens auf eine
eigene Reinigungsvorrichtung beschrankt sich das
Reinigen auf einen BegleitprozeB, bei dem nicht in
den Druckspalt und in die Bahnabwicklung einge-
griffen wird und demnach auch der Umfang der
gesamten Beeintrichtigung zwangslaufig verringert
wird.

Das Abwilzen des Reinigungsmaterials auf der
Druckform erlaubt mehrmaligen Reinigungskontakt
bei Endlosaufbringung des Endlosmaterials auf ei-
nem gegen den Formzylinder angestellten Reini-
gungszylinder. Unterschiedliche Durchmesser von
Formzylinder und Reinigungszylinder gewdhrlei-
sten eine sich verschiebende Uberdeckung von der
Druckform und dem sich abwélzenden, die Kontu-
ren der Druckform erhaltenden Reinigungsmaterial.

Der AnstellkGrper, der zwangsweise in eine
Ruhe- und Arbeitsposition rlickbar ist, ist bezliglich
der Arbeitsposition feinpositionierbar, wodurch die
Anstellkrdfte des Reinigungsmaterials gegen die
Druckform verstellbar sind. Mit hoherer Anstellkraft
ergibt sich eine tiefere Eindrlickung des nachgiebi-
gen Materials.

Das Bereitstellen des Reinigungsmaterials er-
folgt auf verschiedene Weise. Beim Aufziehen des
Reinigungsmaterials auf den Mantel eines zylinder-
férmigen Drehk&rpers ist die Verwendung auf eine
bestimmte Anzahl von Umdrehungen oder Uberrol-
lungen beschrdnkt. Es ist mdglich, das Reinigungs-
material in Bahnform im Innern des Drehk&rpers
auf einer Vorratsrolle zu bevorraten und auf einer
ebenfalls im Innern des Drehk&rpers angeordnete
Verbrauchsrolle aufzuwickeln. Mittels Steuerung
von auBen kann die Uber die Mantelfliche des
Drehk&rpers laufende Reinigungsbahn sukzessive
vorgeschoben werden.

Eine einfache Spannvorrichtung des Reini-
gungsmaterials auf dem Drehk&rper erlaubt das
Beschicken der Reinigungsvorrichtung aus einem
Magazin mit vorrdtigem Reinigungsmaterial. In der
Kassette ist das neue Material rollenférmig oder Z-
Z-f6rmig untergebracht.

Die Spannvorrichtung fiir das Reinigungsmate-
rial besteht aus einer unterhalb des Kopfkreises
des Drehkdrpers angeordneten, querbefestigten
Spannschiene, mit der die Kopfseite des auf der
Mantelfliche des Drehk&rpers aufgespannten Rei-
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nigungsmaterialabschnitts geklemmt wird. Die Be-
festigung des Reinigungsmaterials abwérts von der
Klemmstelle ist unkritisch, weil der Abschnitt nach-
13uft und sich nicht befreien kann. Das nachgiebige
Reinigungsmaterial erlaubt jedoch Halten mittels
aufnehmenden Spitzen wie beim KlettverschiuB
oder Aufkleben mit zweiseitig klebendem Klebe-
band. Liegt das Reinigungsmaterial nach der
Klemmstelle frei auf dem Drehk&rper auf, so kdn-
nen eine oder mehrere Fihrungswalzen angeord-
net sein, die flr ein Niederdriicken des Reini-
gungsmaterials auf die Mantelfliche des Drehkdr-
pers sorgen.

Eine andere Form der Halterung des Reini-
gungsmaterials auf dem Drehk&rper besteht aus
Flihrungsschlitzen an den seitlichen Umfangskan-
ten des Drehkérpers, in die die Seitenkanten des
Reinigungsmaterials eingeschoben und dann in ih-
rer Lage gehalten werden. Der Aufbau mit Fih-
rungsschlitzen an den Umfangskanten des Dreh-
kérpers eignet sich fir einen automatisierten Auf-
zug des Reinigungsmaterials auf den Drehkdrper.

Anstelle eines DrehkOrpers mit aufgezogenem
Reinigungsmaterial ist die Anordnung eines Wal-
zenstuhls gegeniliber dem Formzylinder mdoglich,
wobei der Walzenstuhl als Transportvorrichtung
des bogenférmigen oder endlosen, schlaufenfor-
mig bestehenden Reinigungsmaterials dient. Eine
der Walzen des Walzenstuhls dient als Gegenwal-
ze zur Ausbildung des Reinigungsspaltes gegen-
Uber dem Formzylinder.

Der Ablauf des Formschlusses zwischen dem
nachgiebigen, fteilelastischen Reinigungsmaterial
und der Hochdruck-Druckform, die selbst gewisse
Verformbarkeit aufweist, beruht auf der im Spaltein-
lauf einsetzenden Ein- und Zusammendriickung,
auf welche die Rickformung im Auslaufspalt folgt.
Je nach Materialeigenschaften des Reinigungsma-
terials und auch der Druckform spielen dabei eine
gewisse bleibende Verformung und auch ein be-
stimmtes zeifliches Verhalten fiir den Rickfor-
mungsvorgang eine Rolle. Unter Berlicksichtigung
der zeitlichen, &rtlichen Abldufe im Reinigungsspalt
ist es daher angebracht, den Drehk&rper mit dem
Reinigungsmaterial bei mehreren Uberrollungen
des Formzylinders stetig nachzustellen. Als Kon-
trolleinrichtung fiir die wahrend der gegenseitigen
Zylinderanstellung zu titigende, Uberlagerte Nach-
stellung des Drehk&rpers kdnnen KraftmeBaufneh-
mer oder optische MeBaufnehmer eingesetzt wer-
den, deren Signale einem Steueraufbau zuflihrbar
sind.

Das nachgiebige Reinigungsmaterial besteht
bevorzugt aus Polyvinylalkohol. Dieses Material ist
substituierbar durch dhnliche, schaumstoffartige
Kunststoffe, die sich flir bedingtes reversibles Ein-
driicken und auch in ihren adhdsiven Eigenschaf-
ten zur Flexodruckfarbe eignen. Ein Verfahren, den
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Verbrauch verschmutzenden Reinigungsmaterials
aus relativ volumin8sem, teurem Elastomer einzu-
schridnken, besteht darin, daB dieses Elastomer
lediglich eine weiche Schicht auf dem Drehk&rper
bildet und fiir den Kontakt zur Druckform eine
diinne Lage von Reinigungsgewebe vorgesehen ist.
Verbrauchsmaterial ist hierbei nicht das Elastomer,
sondern das Reinigungsgewebe. Es sitzt schlauch-
férmig auf dem Drehkdrper oder wird als diinne
Bahn abgewickelt. Eine Anordnung dazu zeigt die
Abwicklung mit zwei Rollen im Inneren des Dreh-
kérpers und dem Gewebe formlich als Aufzug auf
dem Reinigungszylinder, eine andere Anordnung
besteht aus einer zum Reinigungszylinder externen
Abwickelanordnung. Aufwickelrolle und Vorratsrolle
liegen diesseits und jenseits des Reinigungsspal-
tes. Die dinne Lage der Abschmutzbahn muB mit
Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders mitbe-
wegt werden.

Es folgt ein Ausflihrungsbeispiel unter Zuhilfe-
nahme von Figurendarstellungen.

Es zeigen:

Fig. 1: Ausschnitt eines Flexodruckwerks mit

Reinigungsvorrichtung;

Fig. 2: Anordnungsschema der Halterung so-
wie Verstellung des Drehk&rpers am
Flexodruckwerk;

Fig. 3: Anordnungsschema des Reinigungs-
materials gegeniiber dem Reini-
gungszylinder

A) Einspannung eines Umfangsab-
schnittes;
B) zylinderinterne Abwicklung;

Fig. 4: externe Bevorratung und Flhrung des
Reinigungsmaterials;

Fig. 5: Reinigungszylinder mit weicher Be-

schichtung und
Schmutzbahn.
Das in Figur 1 gezeigte Druckwerk ist ein
Druckwerk einer Flexodruckmaschine, bei dem
eine Bedruckstoffbahn 4 mit von einem auf einem
Formzylinder 1 sitzenden Flexoklischee 1.1 be-
druckt wird. Die Einfarbung erfolgt Uber eine Farb-
und Tauchwalze 3. Der Druckspalt besteht bei die-
ser Anordnung zwischen dem Formzylinder 1 und
einem Druckzylinder 2. Das Druckwerk ist umsteu-
erbar. Partikel von der Bedruckstoffbahn 4 und von
sich im Flexoklischee 1.1 absetzender Farbe ver-
schlechtern mit der Zeit das Druckergebnis.
Achsparallel zum Formzylinder 1 ist ein Dreh-
kérper 5 angeordnet, der mittels eines nicht ge-
zeigten Antriebs um die Achse 5.1 drehbar und
gegen das Flexoklischee 1.1 stellbar ist. Die Um-
fangsgeschwindigkeit des Drehk&rpers 5 ist auf die
Umfangsgeschwindigkeit des Formzylinders 1 ab-
gestimmt.
Nach Figur 2 ist die Achse 5.1 zwischen einer
Ruhestellung A und einer Betriebsstellung B, in der

daraufliegender
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der Drehk&rper 5 gegen den Formzylinder 1 ange-
stellt wird, verschiebbar. Die Verschiebung erfolgt
mit Hilfe eines Uber einen Servozylinder verstellten
Exzenters. Zur definierten Bildung eines Anschlags
des Drehkdrpers 5 gegen den Formzylinder 1 ist
ein mit der Stellkurve verbundener Zapfen gegen
einen verstellbaren, justierbaren Anschlag C be-
wegbar. Um ein nachgiebiges Reinigungsmaterial 7
(s. Fig. 1), das eine bleibende Eindrlickung aufwei-
sen kann, mit gleicher oder zunehmender Andruck-
wirkung gegen das Flexoklischee 1.1 zu stellen,
kann der Anschlag C beim Reinigungsvorgang, bei
dem das Reinigungsmaterial 7 gegen das Flexok-
lischee 1.1 angedrlickt wird, mittels einer Feinver-
stellung 19 verschoben werden. Eine dem Anstell-
vorgang Uberlagerte Verschiebung des Anschlags
C erlaubt eine entsprechende schwellende zuneh-
mende oder abnehmende Eindrlickung des Reini-
gungsmaterials 7, die je nach den Reinigungserfor-
dernissen programmiert sein kann.

Die gestellfeste Halterung zur massiven Anstel-
lung des Drehkdrpers 5 gegen den Formzylinder 1
wird durch eine Einhdngung 6 geschaffen.

Die Aufspannung neuer gegen alter Abschnitte
von Reinigungsmaterial 7 rund um den Umfang
des Drehk@rpers 5 ist mit einem Spannschuh 9
md&glich, der die Vorderkante des Abschnitts, also
die Einlaufseite in einem Schlitz halt und auf dem
Drehk&rper 5 befestigt. Durch eine radiale Bewe-
gung des Spannschuhs 9 zur Achse 5.1 hin wird
die Vorderkante auch gebogen und vom Teil ober-
halb des Schlitzes gehalten. Durch Bewegung des
Spannschuhs 9 nach auBen wird die Vorderseite
ausgeworfen. Flhrungsrollen 8 dienen zur Nieder-
haltung des Reinigungsmaterials 7 auf dem Dreh-
k&rper 5.

Figur 3b gibt eine L&sung wieder, bei der das
Reinigungsmaterial 7 Uber eine intern im Drehkor-
per 5 angeordnete Aufwickelrolle 10 mit Vorratsrol-
le 11 am Umfang des Drehkd&rpers 5 jeweils stlick-
chenweise erneuerbar ist. Beim Betrieb der Reini-
gungsvorrichtung liegt Synchrongeschwindigkeit
zwischen dem Drehk&rper 5 bzw. Reinigungsmate-
rial 7 zur Umfangsgeschwindigkeit des Formzylin-
ders 1 vor, einen Vorschub des Reinigungsmateri-
als 7 mittels Drehung der Aufwikkelrolle 10 einge-
rechnet. Aus Ablaufgriinden ist ein Vorschub des
Reinigungsmaterials 7 relativ zur Oberfliche des
Drehkérpers 5 wihrend des Betriebs nur beim
Durchgang des Kanalabschnitts mdglich. Die An-
ordnung vertrdgt jedoch geringfiigigen Schlupf zwi-
schen Reinigungsmaterial 7 und dem Flexoklischee
1.1, wenn ein langsamer Vorschub des Reinigungs-
materials 7 auf der Mantelfliche des Drehkdrpers 5
vorgenommen wird.

Fiir einen Vorschub von Drehung zu Drehung
oder von Reinigungszyklus zu Reinigungszyklus ist
ein Aufwickelantrieb 12 vorgesehen, der von Hand
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oder automatisch betétigbar ist. Der Aufwickelan-
trieb 12 greift Uber ein Getriebe auf den Kern der
Aufwickelrolle 10.

Die Beschickung einzelner Abschnitte bei Ein-
zelaufspannung nach Fig. 3a kann aus einem Ma-
gazin 13, in dem mehrere Abschnitte des Reini-
gungsmaterials 7 gestapelt sind, erfolgen. Nach
Anlage eines Abschnitts am Spannschuh 9 wird der
Abschnitt entweder auf der Mantelfliche des Dreh-
kérpers 5 befestigt oder der Abschnitt wird durch
eine Vorschubbewegung, die durch Drehung einer
angeordneten Zufilihrwalze 14.1 und des Drehkdr-
pers 5 zustande kommt, in den Reinigungsspalt 18
gefbrdert. Zur Abfihrung des Abschnitts des Reini-
gungsmaterials 7 aus dem Auslaufspalt zwischen
dem Drehk&rper 5 und dem Flexoklischee 1.1 bef-
indet sich eine Abfiihrrolle 14.2 nahe der Formzy-
linderoberflache, deren zur Formzylinder 1 gegen-
sinniger Drehsinn Abweiswirkung ergibt.

Das Zu- und Abflihren des Reinigungsmaterials
7 in den Reinigungsspalt 18 oder zur Spannstelle
des Drehkdrpers 5 wird durch Leiteinrichtungen 20
kontrolliert.

Mit der gestrichelten Linie in Fig. 4 ist eine
Schlaufe 17 angedeutet, die den Einsatz des Reini-
gungsmaterials 7 in Endlosform aufzeigt. Die
Schilaufe 17 hat den Vorteil eines Materialangebots,
bei dem relativ viel neues Material zum Abschmie-
ren des Schmutzes vom Flexoklischee 1.1 angebo-
fen wird.

Anstelle des nachgiebigen Reinigungsmaterials
7 aus z.B. PVA kann auf dem Drehk&rper 5 eine
elastische oder teilelastische Beschichtung 16 auf-
gebracht sein, die bei Kontakt gegen das Flexok-
lischee 1.1 eingedrickt wird. Zwischen der Be-
schichtung 16 und dem Flexoklischee 1.1 wird ein
mit Synchrongeschwindigkeit abgezogenes Ab-
schmutzgewebe 15 bewegt. Im Hinblick auf die
Dehnung des Abschmutzgewebes 15 ist die Fiih-
rung der Geschwindigkeit der Aufwickelrolle 10 mit-
tels eines nicht gezeigten Aufwickelantriebs tole-
ranzfdhig, was Abweichungen der Geschwindigkeit
des Abschmutzgewebes 15 gegeniiber den Um-
fangsgeschwindigkeiten des Drehk&rpers 5 und
des Formzylinders 1 betrifft.

Der gewlinschte Versatz zwischen Klischee 1.1
und Reinigungsmaterial 7, mit dem das gleiche
Zusammentreffen von Teilen beider Oberfldchen zu
vermeiden ist, gelingt mit dem angefiihrten unglei-
chen, ungradzahligen Durchmesserverhilinis beim
Drehk&rper 5 und Formzylinder 1. Die anordnung
eines axial wirkenden Changiergetriebes an der
Achse 5.1 des Drehkdrpers (nicht gezeigt) liefert
zusétzlichen Versatz in Achsrichtung zur Vermei-
dung von Abrollung gleicher Oberfldchenteile.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Reinigen eines Formzylinders
mit Reliefform unter Nufzung eines in einem
Andriickspalt gegen die Reliefform in Kontakt
bringbaren nachgiebigen Reinigungsmaterials,
dadurch gekennzeichnet,

daB achsparallel zum Formzylinder (1) ein
drehgetriebener, in eine Ruhestellung (A) und
in eine Arbeitsstellung (B) gegen den Formzy-
linder (1) riickbarer Drehk&rper (5) angeordnet
ist, dem eine Halte- und Flhrungseinrichtung
(8, 9) flr das durch den Spalt (18) zwischen
dem Drehk&rper (5) und dem Formzylinder (1)
schleusbare Reinigungsmaterial (7) zugeordnet
ist, daB der Drehk&rper (5) im wesentlichen
dieselbe Umfangsgeschwindigkeit wie der
Formzylinder (1) aufweist und daB der Achsab-
stand zwischen dem Drehk&rper (5) und dem
Formzylinder (1) in der Arbeitsstellung (B)
durch eine angeordnete Feinverstellung (19)
verdnderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Durchmesser des Drehk&rpers (5) un-
gleich zum Durchmesser des Formzylinders
(1) ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Reinigungsmaterial (7) in Abschnitt-
form auf den Drehk&rper (5) spannbar ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB neben der Reinigungsvorrichtung eine
Zuflihr- sowie eine Abflhreinrichtung (10, 11,
14.1, 14.2, 20) fir das Reinigungsmaterial (7)
bezliglich des Drehk&rpers (5) bzw. des Reini-
gungsspalts (18) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Reinigungsmaterial (7) im Innern des
Drehk&rpers (5) ab- und aufwickelbar ist und
daB der Vorschub des Reinigungsmaterials (7)
relativ zur Mantelfliche des Drehk&rpers (5)
einen AuBentrieb (12) aufweist, der im Still-
stand des Drehk&rpers (5) oder bei Drehung in
Betrieb betatigbar ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB auf der Einlaufseite des Spalts (18) zwi-
schen dem Drehk&rper (5) und dem Formzy-
linder (1) eine Vorratseinrichtung (13) fiir das
zuzuflhrende und auf der Auslaufseite des
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10.

11.

Spalts eine Aufnahmeeinrichtung fir das abzu-
fihrende Reinigungsmaterial (7) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 4 und 6
dadurch gekennzeichnet,

daB das Reinigungsmaterial (7) Uber eine Ein-
lauffiihrung mit einem Eingangswalzenpaar (5,
14.1) dem Reinigungsspalt (18) zufiihrbar und
mit Hilfe einer Auslauffiihrung (5, 14.2, 20) aus
dem Reinigungsspalt (18) in die Aufnahmeein-
richtung transportierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Reinigungsmaterial zwischen dem
Eingangswalzenpaar (5, 14.1) und der Auslauf-
flihrung (5, 14.2, 20) eine Schlaufe (17) bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Drehk&rper (5) in Achsrichtung ver-
setzbar ist, wobei intervallweises oder periodi-
sches Versetzen beaufschlagbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch Aufbau eines nachgiebi-
gen Reinigungsmaterials aus einer unteren
Schicht (16) kompressiblen Elastomers und ei-
ner daraufliegenden Lage diinnen auswechsel-
baren oder abwickelbaren Gewebes (15).

Vorrichtung nach den Anspriichen 6 und 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Schicht (16) aus dem Elastomer mit
dem Drehk&rper (5) verbunden ist und die
dinne Lage aus Gewebe (15) in etwa ge-
schwindigkeitsgleich zur Umfangsgeschwindig-
keit des Formzylinders (1) von der Vorratsein-
richtung (11) auf die Aufnahmeeinrichtung (10)
abwickelbar ist.
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