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(57)  Ein hilsenférmiges Gummituch (14) fur einen
Gummituchzylinder (12) in einer Offsetdruckmaschine
(10), welches die folgenden Merkmale umfaBt: eine
zylindrische Hulse (70), eine zusammenpreBbare
Schicht (62) tiber der Huilse (70) und eine nicht dehnbare
Schicht (66) tiber der zusammenprefBbaren Schicht (62).
Die zylindrische Hulse (70) kann teleskopisch Giber einen
Gummituchzylinder (12) geschoben werden. Die zusam-
menpreBbare Schicht (62) umfaBt einen ersten nahtlo-
sen, hilsenférmigen Kérper (74) aus elastischem
Polymer, welches zusammenpreBbare Mikrosphéren

Spaltfreies, hiilsenférmiges Gummituch

(76) enthalt. Die nicht dehnbare Schicht (66) umfaBt
einen zweiten nahtlosen, hilsenférmigen Kérper (100)
aus elastischem Polymer, welches eine hilsenférmige
Unterschicht (102) aus umfénglich nicht dehnbarem
Material (102) enthalt. Eine nahtlose, hilsenférmige
Druckschicht (68) tiber der nicht dehnbaren Schicht (66)
hat eine endlose, spalifreie zylindrische Druckflache
(110). Es sind auch Verfahren zur Herstellung des hdil-
senférmigen Gummituchs (14) offenbart.

Fig3

40

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.12.3/3.4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 715 966 A1

Beschreibung

Die Erfindung betrifft Gummitticher fur Gummituchzylinder in Rollenoffset-Druckmaschinen und besonders ein
spaltfreies, hiilsenférmiges Gummituch.

Wo immer in den vorliegenden technischen Unterlagen (einschlieBlich der Anspriiche) einfachheitshalber der Aus-
druck "Gummituch” sei es als selbstandiges Wort, sei es in Wortzusammensetzungen verwendet wird, ist damit generell
ein "Drucktuch aus einem elastischen Material” gemeint.

Eine Rollenoffset-Druckmaschine umfaft typischerweise einen Plattenzylinder, einen Gummituchzylinder und einen
Druckzylinder, welche in der Druckmaschine drehbar gelagert sind. Der Plattenzylinder tragt eine Druckplatte mit einer
harten Oberflache, welche das zu druckende Bild bestimmt. Der Gummituchzylinder tragt ein Gummituch mit einer
elastischen Oberflache, welche in dem Walzenspalt zwischen dem Plattenzylinder und dem Gummituchzylinder mit der
Druckplatte in Kontakt kommt. Eine zu bedruckende Bahn bewegt sich durch den Walzenspalt zwischen dem Gummi-
tuchzylinder und dem Druckzylinder. Es wird Farbe auf die Druckplatte auf dem Plattenzylinder aufgetragen. Ein einge-
farbtes Druckbild wird von dem Gummituch in dem Walzenspalt zwischen dem Gummituchzylinder und dem
Plattenzylinder aufgenommen und auf die Bahn Ubertragen. Der Druckzylinder kann ein weiterer Gummituchzylinder
sein zum Drucken auf der Gegenseite der Bahn.

Ein herkdmmliches Gummituch ist als eine flache Platte hergestellt. Solch ein Gummituch ist auf einem Gummi-
tuchzylinder gelagert, indem die Platte um den Gummituchzylinder herumgewickelt und die jeweiligen Enden der Platte
in einem axial sich erstreckenden Spalt in dem Gummituchzylinder befestigt werden. Die aneinandergrenzenden jewei-
ligen Enden der Platte bestimmen einen Spalt, welcher sich axial entlang der Lange des Gummituchs erstreckt. Der
Gummituchspaltbewegt sich mit jeder Umdrehung des Gummituchzylinders durch den Walzenspalt zwischen dem Gum-
mituchzylinder und dem Plattenzylinder und auch durch den Walzenspalt zwischen dem Gummituchzylinder und dem
Druckzylinder.

Wenn die den Spalt bestimmende Vorder und Hinterkante des Gummituchs sich durch den Walzenspalt zwischen
dem Gummituchzylinder und einem anliegenden Zylinder bewegen, so erfahrt der Gummituchzylinder und der anlie-
gende Zylinder eine jeweilige Druckentlastung oder -belastung. Diese wiederholte Druckentlastung oder -belastung an
dem Gummituchspalt verursacht Vibrationen und StoBbelastung der Zylinder in der ganzen Druckmaschine. Solche
Vibrationen und StoBbelastung wirken sich nachteilig auf die Druckqualitat aus. Es kann z.B. zu dem Zeitpunkt, in dem
der Spalt in dem Gummituch eine Druckentlastung und -belastung in dem Walzenspalt zwischen dem Gummituchzy-
linder und dem Plattenzylinder auslést, das Drucken auf die durch den Walzenspalt zwischen dem Gummituchzylinder
und dem Druckzylinder sich bewegende Bahn stattfinden. Jede zu diesem Zeitpunkt durch Druckentlastung und -bela-
stung verursachte Bewegung des Gummituchzylinders oder des Gummituchs kann das von dem Gummituch auf die
Bahn Ubertragene Druckbild verschmieren. Wenn gleichermaBen der Spalt in dem Gummituch sich durch den Walzen-
spalt zwischen dem Gummituchzylinder und dem Druckzylinder bewegt, so kann ein durch das Gummituch in dem
anderen Walzenspalt von der Druckplatte aufgenommenes Druckbild verschmiert werden. Die Folge der durch den Spalt
in dem Gummituch verursachten Vibrationen und StoBbelastung war eine unerwtinscht niedrige Grenze der Geschwin-
digkeit, mit welcher Druckmaschinen bei noch akzeptabler Druckqualitat betrieben werden kénnen.

Ein weiteres Problem, welches sich durch den Spalt zwischen den aneinandergrenzenden Enden eines herkémm-
lichen Gummituchs ergibt, ist die durch die Breite des Spalts bestimmte umfangliche Leere. Diese von der Breite des
Spalts bestimmte Leere unterbricht und reduziert die umfangliche Lange der Druckoberflache auf dem Gummituchzy-
linder. Dadurch bleibt mit jeder Umdrehung des Gummituchzylinders ein Bereich der Bahn unbedruckt. Diese unbe-
druckten Bereiche der Bahn vermindern Produktivitdt und vermehren Makulatur. Zudem ist es nicht leicht, solch ein
herkdmmliches Gummituch korrekt auf einem Gummituchzylinder anzubringen. Es kénnen dadurch betrachtliche Aus-
fallzeiten entstehen, was teuer werden kann. AuBerdem muB der Gummituchzylinder selbst mit Mitteln zum Befestigen
der jeweiligen Enden des Gummituchs ausgerUstet sein, um dieses auf seinem Platz zu halten.

Ein weiteres Problem im Zusammenhang mit herkémmlichen Gummitlichern entsteht durch den Druck, welcher auf
die elastische Oberflache des Gummituchs durch die steife Oberflache der Druckplatte im Walzenspalt zwischen dem
Gummituchzylinder und dem Plattenzylinder ausgeubt wird. Die elastische Oberflache des Gummituchs wird mit dessen
Bewegung durch den Walzenspalt von der starren Oberflache der Druckplatte eingedriickt. In der Mitte des Walzenspalts
drickt die zylindrische Kontur der starren Druckplatte eine dergleiche zylindrische Vertiefung in das elastische Gummi-
tuch. Durch diese in das elastische Gummituch gedruckten Vertiefungen drohen an den jeweiligen Enden der Vertiefung
Willste zu entstehen, welche an den beiden umfanglichen Seiten des Walzenspalts als stehende Wellen auf der Ober-
flache des Gummituchs erscheinen. Mit der Bewegung des Gummituchs in den und aus dem Walzenspalt bewegt sich
ein Punkt auf seiner Oberflache nach oben und tiber solche stehenden Wellen hinweg.

Zum Vergleich mit einem Punkt auf der steifen zylindrischen Oberflache der Druckplatte richtet sich ein Punkt auf
der elastischen Oberflache des Gummituches eine groBere Strecke seitwarts, wahrend dieses sich durch den Walzen-
spalt bewegt. Somit haben diese Oberflachen am Walzenspalt eine unterschiedliche Geschwindigkeit. Eine Differenz
in der Oberflachengeschwindigkeit kann Schlupf zwischen den Oberflachen verursachen, was die von einer Oberflache
auf die andere Ubertragene Druckfarbe verschmieren kann.
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US 4,812,357 offenbart ein Gummituch, welches aus mehreren (bereinanderliegenden Schichten aufgebaut ist.
Eine Grundschicht besteht aus mindestens zwei gewebten Textilschichten, welche mittels einer Haftschicht miteinander
verbunden sind. Auf diese Grundschicht ist eine elastische Schicht aufgebracht, auf welcher wiederum eine elastomer-
verstarkte Schicht befestigt ist. Die elastomerverstarkte Schicht schlieBlich tragt die farbfihrende Oberflache, mit wel-
cher ein Druckbild auf eine Materialbahn gedruckt werden kann.

Bekanntlich beinhalten Gummitticher zusammenpreBbare, gummiartige Polymere, welche sich unter dem von der
Druckplatte im Walzenspalt ausgetibten Druck zusammenpressen lassen. Das Zusammenpressen des Gummituchs im
Walzenspalt vermindert die Tendenz zu Wulsten, die sich beiderseits des Walzenspalts formen kénnen. Stehende Wel-
len, welche die Druckfarbe auf dem sich drehenden Gummituch verschmieren kénnten, werden somit reduziert; jedoch
das wiederholte Zusammenpressen und das sich wieder Ausdehnen des zusammenpreBbaren, gummiartigen Polymers
kann eine Uberhitzung des Gummituchs verursachen.

EP-A-0 421 145 betrifft eine lithographische Druckmaschine. Ein rohriérmiges, auf ein Gummituchzylinder entfern-
bar angebrachtes Gummituch, welches Uiber eine zusammenhangende spaltireie AuBenflache verfligt, steht mit einer
Druckplatte auf einem Plattenzylinder in Abrollkontakt. Das Gummituch besteht zumindest teilweise aus einem zusam-
menpreBbaren Material, das durch den Plattenzylinder an einem Druckspalt zwischen dem Plattenzylinder und dem
Gummituchzylinder zusammengepreBt wird. Die AuBenflache des Gummituches weist eine Umfangsgeschwindigkeit
auf, die an Stellen unmittelbar vor dem Druckspalt, am Druckspalt und unmittelbar hinter dem Druckspalt gleich ist, um
ein Verschmieren den Druckbildes am Druckspalt zu verhindern. Das Gummituch kann eine AuBenschicht aus nicht
zusammenpreBbarem Material und eine Innenschicht aus zusammenpreBbarem Material umfassen. Die AuBenschicht
des Gummituches ist verformbar, umdie Innenschicht des Gummituches zusammenzudrticken. Die Innenschicht enthalt
eine Vielzahl von Blasen, die vor Verformung der AuBenschicht des Gummituchs durch eine Druckplatte auf dem Plat-
tenzylinder relativ groB sind und die in einem Teilbereich der Innenschicht des Gummituches der danach durch Verfor-
mung der AuBenschicht des Gummituches zusammengepreBt wird, relativ klein sind. Das Gummituch hat eine innere
Metallbuchse, die durch den Gummituchzylinder gespannt wird, um dadurch das Gummituch auf dem Gummituchzy-
linder zu halten.

Die vorliegende Erfindung sieht ein hiilsenférmiges Gummituch vor, welches es erméglicht, eine Druckmaschine
mit hohen Geschwindigkeiten ohne (ilberméaBig starke Vibrationen oder StoBbelastung, ohne Schiupf der Druckflachen
- was die Druckfarbe verschmieren kénnte - und ohne Uberhitzung laufen zu lassen.

Erfindungsgeman wird die Aufgabe durch die Merkmale des Patentanspruches 1 gelést.

Das erfindungsgemaBe hulsenférmige Gummituch hat vorteilhafterweise eine nahtlose und spaltfreie hiilsenartige
Form durch seine verschiedenen Schichten hindurch, einschlieBlich einer kontinuierlichen, spaltfreien zylindrischen
Druckflache. Wenn das hllsenférmige Gummituch sich durch den Walzenspalt zwischen einem Gummituchzylinder und
einem Plattenzylinder bewegt, bleibt dessen Profil an dem Walzenspalt unverandert. Das PreBdruckverhalinis zwischen
dem hllsenférmigen Gummituch und der Druckplatte bleibt somit wahrend des Betriebs der Druckmaschine konstant,
und die Bewegung des hllsenférmigen Gummituchs durch den Walzenspalt verursacht keine Vibrationen oder StoB-
belastung. AuBerdem gibt es weniger Makulatur und gesteigerte Produktivitat, weil es keinen Spalt auf der Oberflache
des hilsenférmigen Gummituchs gibt.

Ferner verhindert die nicht dehnbare Schicht des hiilsenférmigen Gummituchs, daB sich stehende Wellen auf der
auBeren Druckflache formen, die das eingefarbte Druckbild verschmieren kdnnten. In den bevorzugten Ausgestaltungen
der vorliegenden Erfindung sind die Hohlrdume in der zusammenpreBbaren Schicht des hllsenférmigen Gummituches
Mikroporen. Die Mikroporen werden durch zusammenpreBbare Mikrospharen gebildet, welche gleichmaBig im ersten
hilsenférmigen Korper aus elastischem Polymer verteilt sind. Vorzugsweise umfaBt die zusammenpreBbare Schicht
ein zusammenpreBbares Gewebe zusammen mit zusammenpreBbaren Mikrospharen. Das zusammenpreBbare
Gewebe ist enthalten als ein spiralférmig durch die zusammenpreBbare Schicht und um die dieser zugrundeliegende
zylindrische Hulse gewundener Faden. Der Faden erhitzt sich bei der Betatigung des htilsenférmigen Gummituchs weni-
ger als das umgebende elastische Polymer, so daB das hiilsenférmige Gummituch wahrend des Betriebs kuhler bleibt.

Bei einem bevorzugten Herstellungsverfahren des hllsenférmigen Gummituches wird die zusammenpreBbare
Schicht durch das Beschichten eines zusammenpreBbaren Fadens mit einer Mischung von Kautschukkitt und Mikro-
poren und durch das spiralférmige Wickeln des beschichteten Fadens um die zylindrische Hiilse gebildet. Die nicht
dehnbare Schicht wird in &hnlicher Weise durch das Beschichten eines nicht dehnbaren Fadens mit einem Kautschukkitt,
welcher keine Mikroporen enthalt, und durch das spiralférmige Wickeln des beschichteten Fadens um die darunterlie-
gende zusammenpreBbare Schicht gebildet. Der nicht dehnbare Faden bildet somit eine umfanglich nicht dehnbare
hiilsenférmige Unterschicht, und verleiht der nicht dehnbaren Schicht die Undehnbarkeit. Die Druckschicht wird Uber
der nicht dehnbaren Schicht gebildet, indem ein nicht vulkanisiertes Elastomer (iber die nicht dehnbare Schicht gewickelt
und mit Klebeband befestigt wird. Das verkiebte Geflige wird vulkanisiert, so daB die dartberliegenden Schichten aus
elastischem Polymer eine endlose, nahtlose, hillsenartige Form annehmen.

Anhand der beigeflgten, nachstehend beschriebenen Zeichnungen wird eine Ausfihrungsform der Erfindung nédher
erlautert wie folgt:
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Fig. 1 ist eine schematische Darstellung eines Druckwerks mit dem erfindungsgeméfen hilsenfdérmigen
Gummituch;

Fig. 2 ist eine schematische, Darstellung des in Fig. 1 gezeigten Gummituchs;

Fig. 3 ist eine Teilansicht der Linie 3-3 der Fig. 2;

Fig. 4 ist eine vergréBerte Teilansicht eines Teils des in Fig. 1 gezeigten Druckwerks;

Fig. 5 ist eine Darstellung des Standes der Technik;

Fig. 6 ist eine schematische Darstellung eines Herstellungsverfahrens des erfindungsgeméfen hilsen-

férmigen Gummituchs;

Fig. 7 ist Teil einer Teilansicht des hiilsenférmigen Gummituchs gemanB einer alternativen Ausfiihrungs-
form der Erfindung;

Fig. 8A bis 8C sind schematische Darstellungen von Herstellungsverfahren des htilsenférmigen Gummituchs der
Fig. 7;

Fig. 9A und 9B sind schematische Darstellungen eines Teils eines htilsenférmigen Gummituchs geméaB einer wei-
teren alternativen Ausfihrungsform der Erfindung;

Fig. 10 ist eine schematische Darstellung eines Teils des htilsenférmigen Gummituchs gemas einer wei-
teren alternativen Ausfihrungsform der Erfindung;

Fig. 11Aund 11B sind schematische Darstellungen eines Teils des htlsenférmigen Gummituchs geménB einer weite-
ren alternativen Ausfuhrungsform der Erfindung;

Fig. 12 ist Teil einer Teilansicht des hllsenférmigen Gummituchs gemaB einer zusatzlichen Ausflihrungs-
form der Erfindung; und

Fig. 13 ist Teil einer Teilansicht gemaB einer weiteren alternativen Ausfihrungsform der Erfindung.

In Fig. 1 ist ein Druckwerk 10 gezeigt, welches einen Gummituchzylinder mit einem hulsenférmigen Gummituch 14
aufweist, das gemaB der vorliegenden Erfindung hergestellt wurde. Das Druckwerk 10 ist beispielsweise eine Offset-
druckmaschine mit einer Vielzahl von Walzen zum Ubertragen von Druckfarbe von einem Farbkasten 16 auf eine sich
auf einem Plattenzylinder 20 befindliche Druckplatte 18.

Das hulsenférmige Gummituch 14 auf dem Gummituchzylinder 12 Uibertragt das eingefarbte Druckbild von der
Druckplatte 18 auf eine durchlaufende Bahn 21.

Eine Farbkastenwalze 22 nimmt Farbe aus dem Farbkasten 16 auf. Eine Hebwalze 24 bewegt sich zwischen der
Farbkastenwalze 22 und einer ersten Reibwalze 26 hin und her um Farbe von der Farbkastenwalze 22 auf die erste
Reibwalze 26 zu Ubertragen, wie in Fig. 1 dargestellt. Eine Vielzahl aufeinanderfolgender Reibwalzen 26 Gbertragen
Farbe von der ersten Reibwalze 26 auf eine Gruppe von Farbauftragwalzen 28, welche die Farbe wiederum auf die sich
auf dem Plattenzylinder 20 befindliche Druckplatte 18 (ibertragen. Ein zweiter Gummituchzylinder 30 mit einem zweiten
hilsenférmigen Gummituch 32 ist nur zum Teil in Fig. 1 gezeigt als Darstellung eines zweiten Druckwerks flr das gleich-
zeitige Drucken auf der Gegenseite der Bahn 21. Die Gummituchzylinder 12 und 30 dienen als Druckzylinder fiireinander.
Die Walzen und Zylinder sind durch Getriebe miteinander verbunden und werden von Antriebsvorrichtungen in bekannter
Weise getrieben. Die Hebwalze 24 wird in bekannter Weise durch einen Hin- und Herbewegungsmechanismus 36
bewegt.

Das htilsenférmige Gummituch 14 hat eine endlose, spaltfreie zylindrische Innenflache 40, die in engem Reibkontakt
mit der zylindrischen AuBenflache 42 des Gummituchzylinders 12 steht. Der Gummituchzylinder 12 weist ein inneres
Lumen 44 und eine Vielzahl von Durchlassen 46 auf, welche sich radial von dem inneren Lumen 44 zu der zylindrischen
AuBenflache 42 erstrecken. Eine Quelle 50 von unter Druck gesetztem Gas steht in Verbindung mit dem inneren Lumen
44 in dem Gummituchzylinder 12 und erzeugt einen Strom von Druckgas, welcher von dem inneren Lumen 44 und den
radial sich erstreckenden Durchlassen 46 auf die zylindrische Innenflache 40 des htlsenférmigen Gummituchs 14
gerichtet ist.
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Wenn ein Strom von Druckgas auf die zylindrische Innenflache 40 des hllsenférmigen Gummituchs 14 trifft, verformt
sich diese in elastischer Weise ein wenig, so daB sich deren Durchmesser vergréBert. Das hiilsenférmige Gummituch
14 kann dann leicht auf den Gummituchzylinder 12 aufgeschoben oder von diesem abgezogen werden.

Wenn der Druckgasstrom gestoppt wird, zieht sich die zylindrische Innenflache 40 des hiilsenférmigen Gummituchs
14 in elastischer Weise wieder zu seiner urspringlichen GréBe zusammen und greift an der zylindrischen AuBenflache
42 des Gummituchzylinders 12 an. Das hulsenférmige Tummituch 14 steht dann in festem Reibungskontakt mit dem
Gummituchzylinder 12 und wird sich beim Betrieb des Druckwerks 10 relativ zu dem Gummituchzylinder 12 nicht bewe-
gen.

Wie in Fig. 3 gezeigt, besteht das hllsenférmige Gummituch 14 aus einer Vielzahl von Schichten, und zwar umfaft
es eine relativ starre Tragerschicht 60 und eine Anzahl flexibler, von der Tragerschicht 60 gestiitzter Schichten. Die
flexiblen Schichten sind eine erste und eine zweite zusammenpreBbare Schicht 62 und 64, eine nicht dehnbare Schicht
66 und eine Druckschicht 68.

Die Tragerschicht 60 wird von einer zylindrischen Hulse 70 gebildet, auf welcher sich die zylindrische Innenflache
40 befindet. Die zylindrische Hilse 70 ist umfanglich in elastischer Weise ein wenig dehnbar, um die teleskopische
Bewegung des hulsenférmigen Gummituchs 14 (iber den Gummituchzylinder 12 zu erleichtern, wie oben beschrieben.
Die zylindrische Hiilse 70 besteht vorzugsweise aus Metall, wie Nickel, und hat eine Dicke von ca. 13 mm, was sich als
die erforderliche Steifheit, Stérke und elastischen Eigenschaften besitzend erwiesen hat. Alternativ kann die zylindrische
Hulse 70 aus Polymeren, wie Glasfaser oder Plastik, z.B. Mylar (Warenzeichen), mit einer Dicke von ca. 76 mm gebildet
sein.

Zwei Grundierbeschichtungen (71 und 72) helfen, die erste zusammenpreBbare Schicht 62 an die Tragerschicht
60 zu binden. Wenn die Tragerschicht 60 ein Nickelzylinder ist, so ist die erste Grundierbeschichtung 71 vorzugsweise
Chemlok 205, und die Grundierbeschichtung 72 ist vorzugsweise Chemlok 220, beide erhaltlich von Lord Chemical
Company.

Die erste zusammenpreBbare Schicht 62 umfafBt, wie in Fig. 3 gezeigt, einen nahtlosen hulsenférmigen Kérper 74
aus einem elastischen Polymer. Der hillsenférmigen Kérper 74 weist eine Vielzahl von Hohlrdumen auf, welche dem
hilsenférmigen Kérper 74 ZusammenpreBbarkeit verleihen. In der bevorzugten Ausgestaltung der in den Zeichnungen
gezeigten Erfindung sind die Hohlraume Mikroporen 76, welche durch eine Vielzahl von im hilsenférmigen Kérper 74
eingebetteten zusammenpreBbaren Mikrospharen 76 gebildet werden. Zwecks Erzeugung von ZusammenpreBbarkeit
im elastischen Kérper, kdnnten alternativ die Hohlrdume im hilsenférmigen Kérper 74 aus eingebetteten Teilchen aus
einem anderen zusammenpreBbaren Material als den Mikrosphéaren 76 gebildet oder durch Aufblahen, Auslaugen oder
mittels anderer bekannter Verfahren, welche in einem elastischen Kérper Hohlrdume bilden, erzeugt werden.

Die erste zusammenpreBbare Schicht 62 enthélt ferner einen zusammenpreBbaren Faden 80, welcher sich spiral-
férmig durch den hilsenférmigen Kérper 74 und um die Tragerschicht 60 erstreckt. Der Faden 80 ist mit dem elastischen
Polymer des hilsenférmigen Kérpers 74 und mit den Mikrosphéren 76 imprégniert. Die zweite zusammenpreBbare
Schicht 64 besteht gleichermaBen aus einem naht losen, hllsenférmigen Kérper 90 aus einem elastischem Polymer,
einer Anzahl von in den hilsenférmigen Kérper 90 eingebetteten, zusammenpreBbaren Mikroporen 92 und einem
zusammenpreBbaren Faden 94, welcher sich spiralférmig durch den hiilsenférmigen Kérper 90 und um die erste zusam-
menpreBbare Schicht 62 erstreckt.

Das elastische Polymer, aus welchem die nahtlosen, hilsenférmigen Kérper 74 und 90 geformt sind, ist vorzugs-
weise mit den Mikrospharen 76 vermischt und ergibt einen zusammenpreBbaren Kautschukkitt der folgenden Zusam-
mensetzung:
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Teile
1. | Butadiencopolymer und Acrylnitril mit 50 Teilen Dioktylphthalat (DOP) | 480,00
2. | weicher geschwefelter Faktis (Olkautschuk) 40,00
3. | Acrylnitril/Butadiencopolymer 80,00
4. | Medium ThermoruB3 360,00
5. | Bariumsulfat 80,00
6. | Dioktylphthalat 40,00
7. | Benzthiazol Disulfid Akzelerator 8,00
8. | Tetramethyl-Thiuramdisulfid Akzelerator 4,00
9. | Schwefel mit Magnesiumcarbonat 4,00
10. | Zinkoxyd Aktivator 20,00
11. | Butyl Acht 2%/Gewicht der Summe der Zeilen 1. bis einschl. 10.
12. | Mikroporen 6%/Gewicht der Summe der Zeilen 1. bis einschl. 11.
13. | Toluol 2,5 mal das Gewicht der Summe der Zeilen 1. bis einschl. 12.

Die Mikroshpéaren 76 und 92 sind vorzugsweise die unter dem Warenzeichen Expancel 461 DE bekannten Mikro-
sphéaren von Expancel in Sundsvall, Schweden. Diese Mikrospharen haben eine Hiille, hauptsachlich bestehend aus
einem Copolymer aus Vinylidenchlorid und Acrylnitril und enthalten gasférmiges Isobutan. Andere Mikrosphéaren, welche
die gewlinschten Eigenschaften der Kompressibilitat besitzen, kénnen auch verwendet werden, z.B. diejenigen offenbart
in dem U.S. Patent Nr. 4,770,928.

Die zusammenpreBbaren Faden 80 und 94 sind vorzugsweise Baumwollfaden mit einem Durchmesser von ca. 0,13
bis 0,76 mm (0.005 - 0.030 inch), am besten mit einem Durchmesser von ca. 0,38 mm (0.015 inch). Die individuelle
Fadenwicklung, d.h. die umfanglich aneinanderliegenden Fadenabschnitte, sind vorzugsweise axial ca. 0,25 mm von-
einander beabstandet. Dieser enge Abstand gewahrleistet, dal3 es praktisch keine Liicken zwischen den Wicklungen
gibt. Alternativ kénnen die Faden 80 und 94 jeweils aus einem anderen zusammenprefBbaren Material bestehen oder
mit zusammenpreBbaren Réhrchen ersetzt werden.

Die nicht dehnbare Schicht 66 umfaBt einen nahtlosen htlsenférmigen Kérper 100 aus einem elastischen Polymer
und einen innerhalb des hiilsenférmigen Kérpers 100 sich befindlichen, in Langsrichtung nicht dehnbaren Faden 102.
Der Faden 102 erstreckt sich spiralférmig durch den hiilsenférmigen Kérper 100 und um die zweite zusaamenpreBbare
Schicht 64. Der Faden 102 ist vorzugsweise Baumwolle mit einem Durchmesser von ca. 0,18 mm, und die aneinander-
liegenden Fadenwicklungen sind ca. 0,025 mm (0.001 inch) voneinander beabstandet. Somit erstreckt sich der Faden
102 in einer engen Spirale, in welcher die aneinanderliegenden Wicklungen sich im wesentlichen senkrecht zur Langs-
achse des htilsenférmigen Gummituchs 14 erstrecken.

Der Faden 102 hat in Langsrichtung ein Elastizitaitsmodul von nicht weniger als 45.359 kg pro 6,452 cm2 (100,000
Ibs pro square inch), und hat im bevorzugten Ausflihrungsbeispiel ein Elastizitdtsmodul von ca. 381.016 kg pro 6,452
cm?2 (840,000 Ibs pro square inch). Das elastische Polymer des nahtlosen, hilsenférmigen Kérpers 100 hat ein Elasti-
zitatsmodul von ca. 245 kg pro 6,452 cm2 (540 Ibs pro square inch). Somit hat der Faden 102 ein Elastizitatsmodul von
nicht weniger als ca. 185 mal das Elastizitdtsmodul des elastischen Polymers, aus welchem der nahtlose, hllsenférmige
Kérper 100 geformt ist, und vorzugsweise ein Elastizitaitsmodul von ca. 1.555 mal das Elastizitditsmodul des elastischen
Polymers. Die Fadenspirale 102 formt somit eine umfanglich nicht dehnbare, hilsenférmige Unterschicht, welche den
hialsenférmigen Kérper 100 widerhélt, sich umfanglich zu dehnen. Ebenso wie die Faden 80 und 94, ist der Faden 102
mit dem elastischen Polymer des hilsenférmigen Kérpers 100 impragniert.

Alternativ kénnte die nicht dehnbare Schicht 66 aus einem nahtlosen, hulsenférmigen Kérper aus einem Gummi
oder Urethan-Copolymer mit einem Elastizitatsmodul in dem Bereich von 454 - 2.722 kg pro 6,452 cm? (1,000 - 6,000
Ibs pro square inch) gebildet sein und keine Unterschicht aus dem Faden 102 enthalten. Diese Materialien sind unter
dem Warenzeichen "Airthane” von Air Products und Chemicals, Inc. erhaltlich.

Die Druckschicht 68 ist ein nahtloser und spaltfreier hilsenférmiger Kérper mit einer glatten und spaltfreien zylin-
drischen auBeren Druckflache 110. Er ist aus einem relativ weichen, elastischen Polymer, wie Gummi, geformt, welches
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ein wenig nachgiebig ist und sich unter dem auf das hllsenférmige Gummituch 14 an dem Spalt 112 zwischen dem
Gummituchzylinder 12 und dem Plattenzylinder 20 (Fig. 1 und 4) ausgetbten Druck eindriicken IaBt. Da die Druckschicht
68 elastisch und nachgiebig ist, so ist es hilfreich, einen gleichméBigen Druck an dem Walzenspalt 112 aufrechtzuer-
halten, um eine gleichmaBige Ubertragung des eingefarbten Druckbilds zu gewdahrleisten. Die Druckschicht 68 besteht
vorzugsweise aus folgender Zusammensetzung:

Teile

1. | Polysulfid Polymer 20,00
2. | Acrylnitril/Butadien Copolymer 120,00
3. | Vulkanisiertes Pflanzendl 10,00
4. | Medium ThermoruB 90,00
5. | Bariumsulfat 20,00
6. | Polyester Glutarat 10,00
7. | Spezielles Vulkanisationsmittel in Nitrilpolymer 15,90
8. | Benzthiazol Disulfid Akzelerator 2,00
9. | Tetramethyl-Thiuramidsulfid Akzelerator 1,00
10. | 75% Athylenthioharnstoff 25% EPR (Athylen-Propylen-Kautschuk)-Bindemittel Akzelerator 0,20

Beim Betrieb der Druckmaschine 10 bewegt sich die zylindrische duBere Druckilache 110 des hilsenférmigen
Gummituchs 14 durch den Walzenspalt 112 zwischen dem Plattenzylinder 20 und dem Gummituchzylinder 12, wie in
Fig. 4 gezeigt. Die flexiblen Schichten 62-68 des hulsenférmigen Gummituchs 14 werden am Walzenspalt 112 von der
steifen Oberflache der Druckplatte 18 eingedriickt. Die Druckschicht 68 ist nicht zusammenprefBbar, somit behalt diese
bei der Bewegung durch den Walzenspalt 112 ihre urspriingliche Dicke. Die nicht dehnbare Schicht 66 ist aufgrund der
Kompressibilitat des Fadens 102 leicht zusammenpreBbar, somit wird diese bei der Bewegung durch den Walzenspalt
112 leicht zusammengepreBt. Es ist von Bedeutung, daB der Faden 102 in Langsrichtung nicht dehnbar ist und die nicht
dehnbare Schicht 66 vom radialen Ausbauchen widerhalt, wahrend diese durch den Walzenspalt 12 bewegt wird. Die
nicht dehnbare Schicht 66 verhindert, daB der sich in dem Druckspalt befindliche Teil der Druckschicht sich in Umfangs-
richtung mehr als 0,025 mm (0.001 inch) dehnt, und eigentlich dehnt sich im bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Teil
der Druckschicht in dem Druckspalt wesentlich weniger als 0,025 mm (0.001 inch). Die nicht dehnbare Schicht 66 ver-
hindert auch weitgehend die Bildung von stehenden Wellen in der Druckschicht 68 beiderseits des Walzenspalts (siehe
Stand der Technik Fig. 5). Solche stehenden Wellen fihren zu Verschmierung der Druckfarbe.

Die erste und die zweite zusammenpreBbare Schicht 62 und 64 werden beide am Walzenspalt 112 zusammenge-
preBt. Es ist bekannt, daB zusammenpreBbare Teile eines Gummituchs durch das kontinuierliche Zusammenpressen
und sich Zurtickbilden im Gebrauch heif3 werden. In den zusammenprefBbaren Schichten 62 und 64 hat das Baumwoll-
material der zusammenpreBbaren Faden 80 und 94 weniger die Tendenz zur Erhitzung als das elastische Polymer der
halsenférmigen Koérper 74 und 90. Somit hat das erfindungsgemaBe hulsenférmige Gummituch 14 kaum die Tendenz,
im Gebrauch Uberhitzt zu werden, da die zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 zumindest teilweise aus einem
Material bestehen, das kiihler bleibt als das elastische Polymer.

Die Druckschicht 68 und die elastischen Kérper 74, 90 und 100 der Schichten 62, 64, 66 unter der Druckschicht 68
sind endlose Kérper ohne Spalte oder Nahte. Dariiberhinaus bilden die spiralférmig gewickelten Faden 80, 94 und 102
keine sich axial entlang dem hulsenférmigen Gummituch 14 erstreckenden Nahte oder Spalte. Deshalb bleibt die quer-
schnittliche Form des sich durch den Walzenspalt 112 bewegenden hllsenférmigen Gummituchs 14 mit jeder vollstan-
digen Umdrehung des Gummituchzylinders 12 unveréndert. Das PreBdruckverhéltnis zwischen der &uBeren
Druckflache 110 und der Druckplatte 18 bleibt wahrend der Bewegung durch den Walzenspalt 112 ebenfalls unverandert.
Die bei bekannten Gummittichern mit axial verlaufendem Spalt aufgetretenen StéBe und Vibrationen werden somit
vermieden, und eine glatte Ubertragung des Druckbildes ist gewéahrleistet.

Die vorliegende Erfindung betrachtet ferner mégliche Herstellungsverfahren eines hiilsenférmigen Gummituchs. In
einem bevorzugten Herstellungsverfahren des hllsenférmigen Gummituchs 14 wie in Fig. 3 gezeigt, wird die Grundier-
beschichtung 71 aus Chemlok 205 auf die gesauberte Oberflache der Tragerschicht 60 aufgetragen und etwa 30 Minuten
ausgehartet. Dann wird die zweite Grundierbeschichtung 72 aus Chemlok 220 aufgetragen und etwa 30 Minuten aus-
gehértet. Danach wird die erste zusammenpreBbare Schicht 62 Uber der vorbeschichteten Tragerschicht 60 angebracht,
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indem der Faden 80 in den zusammenpreBbaren Kautschukkitt eingebettet und der eingebettete Faden 80 spiralférmig
um die vorbeschichtete Tragerschicht 60 gewickelt wird. Wie schematisch in Fig. 6 dargestellt, wird der Faden 80 in dem
Kautschukkitt eingebetted, indem dieser wahrend der Wicklung von einer Spule 22 um die Tragerschicht 60 durch den
Kautschukkitt in einem Behalter 120 gezogen wird. Eine zusétzliche Dosis Kautschukkitt wird dann Gber den gewickelten
Faden 80 nach Bedarf aufgetragen, um eine zusatzliche Dicke der ersten zusammenpreBbaren Schicht 62 in dem in
Fig. 3 gezeigten Bereich 126 zu bilden. Die erste zusammenpreBbare Schicht 62 wird dann fir zwei Stunden ausgehartet
und fur vier Stunden bei 60°C (140°F) ofengetrocknet. Die zweite zusammenpreBbare Schicht 64 wird in derselben
Weise gebildet. Falls gewiinscht, kénnen zusétzliche Wicklungen von zusammenpreBbarem Faden auf einer jeweiligen
oder beiden der zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 angebracht werden.

Wie oben erwéhnt, kénnten zur Bildung der Hohlrdume, welche den hilsenférmigen Kérpern 74 und 90 in den
zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 ZusammenpreBbarkeit verleihen, andere zusammpreBbare Materialien als
die Mikrospharen 76 und 92 verwendet werden. Alternativ kénnten die Hohlraume mittels bekannter Verfahren durch
Aufblahen und/oder Auslaugen erzeugt werden, nachdem die hilsenférmigen Kérper 74 und 90 Uber der Tragerschicht
60 aufgebaut worden sind.

Die in Fig. 3 gezeigte nicht dehnbare Schicht 66 wird in &hnlicher Weise gebildet, indem der Faden 102 in ein
elastisches Polymer ohne Mikrosphéren eingebettet und dieser spiralférmig um die zweiten zusammenpreBbaren
Schichten 62 und 64 gewickelt wird. Der eingebettete Faden 102 wird vorzugsweise ganz und gar mit dem elastischen
Polymer impréagniert und unter Spannung gewickelt, um die zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 mit einer radial
zusammenpressenden Vorbelastung zu beaufschlagen. Dann wird die nicht dehnbare Schicht 66 flr 15 Minuten luft-
getrocknet.

Als nachstes wird eine Schicht von nicht vulkanislertem Bedruckgummi, 1 mm (0.040 inch) dick, tber die nicht
zusammenpreBbare Schicht 66 gewunden, um die Druckschicht 68 zu bilden. Diese Konstruktion wird mit einem 5,72
cm (2.25 inches) Nylonband (nicht gezeigt) umwickelt und in einem Trockenofen flir vier Stunden bei ca. 100°C (200°F)
und fir vier Stunden bei ca. 150°C (292°F) ausgehartet. Die aneinandergrenzenden Rander der umwickelten Gummi-
schicht sind gespalten, verbinden sich jedoch bei der Aushéartung, so dafB die fertige Druckschicht 68 keine axial ver-
laufende Naht aufweist. Die darlberliegenden Kérper 74, 90 und 100 aus elastischem Polymer verbinden sich bei der
Aushartung ebenfalls. Die Schichten 62-68 kénnen dann durch ihre verschiedenen Komponenten, wie in Fig. 4 gezeigt,
identifiziert werden, jedoch sind sie nicht voneinander getrennt. Dementsprechend bilden die elastischen Polymere der
Schichten 62-68 nach der Aushartung einen einzigen, endlosen und nahtlosen hilsenférmigen Kérper aus elastischem
Polymer. Da die nicht dehnbare Schicht 66 ebenfalls zusammenprefBbar ist, bilden die Schichten 62-66 effektiv eine
zusammengesetzte zusammenpreBbare Schicht mit einem unteren Teil, welcher zusammenpreBbaren Faden und
Mikrospharen enthalt, und einem oberen Teil, welcher zusammenpreBbaren Faden ohne Mikroporen enthalt. Nach dem
Ausharten wird das Nylonband entfernt, und die Druckschicht 68 wird zu einer Dicke von ca. 0,3 mm bis 0,5 mm (0.013
- 0.020 inch) geschliffen und so bearbeitet, daf3 daraus eine glatte, endlose duBere Druckflache 110 entsteht.

In Fig. 7 ist eine alternative Ausflhrung einer zusammenprefBbaren Schicht flr das erfindungsgemaBe huilsenfor-
mige Gummituch gezeigt. Die zusammenprefBbare Schicht 150 in Fig. 7 besteht aus einem nahtlosen, hllsenférmigen
Kérper 152 aus elastischem Polymer, Mikrospharen 154 und geschliffenen Baumwollfasern 156. Die Mikrospharen 154
und die geschliffenen Baumwollfasern 156 sind in dem htilsenférmigen Kérper 152 gleichmaBig verteilt, um der Schicht
150 ZusammenpreBbarkeit zu verleihen. Wie bei jeder anderen Ausgestaltung der Erfindung, kénnten die durch Mirko-
spharen 154 und/oder Fasern 156 gebildeten Hohlrdume durch die oben beschriebenen alternativen Verfahren erzeugt
werden. Wie es mit den Faden 80 und 94 in der hieroben beschriebenen zusammenpreBbaren Schicht 62 und 64 der
Fall ist, haben die geschliffenen Baumwollfasern 156 eine relativ geringe Neigung, durch das wiederholte Zusammen-
pressen am Walzenspalt zwischen einem Gummituchzylinder und einem Plattenzylinder (iberhitzt zu werden.

Inden Fig. 8A und 8B sind Verfahren des Auftragens einer zusammenpreBbaren Schicht 150 von einer gemessenen
Dicke Uber der vorbeschichteten Tragerschicht 60 durch das Dosieren eines Kautschukkitigemisches mit jeweils einer
Dosierwalze 158 und einem Abstreifmesser 160 schematisch dargestellt. Fig. 8C stellt schematisch ein Verfahren dar,
wobei die zusammenpreBbare Schicht 150 durch Aufsprithen eines Kautschukkittgemisches in einer gemessenen Dicke
Uber der vorbeschichteten Tragerschicht 60 angebracht wird. Die Druckschicht 68 kénnte alternativ durch ein Dosier-
verfahren oder durch Spriihen des elastischen Polymers geformt werden, und/oder die zusammenpreBbaren Schichten
62, 64 und 150 kénnten alternativ durch das Umwickeln kalandrierter Schichten geformt werden, wobei die offenen
Kanten nach dem Ausharten keine axial verlaufende Naht bilden.

Die Fig. 9A und 9B stellen eine weitere alternative Ausfiihrung einer zusammenpreBbaren Schicht fur das erfin-
dungsgemaBe hllsenférmige Gummituch dar. Wie in Fig. 9A gezeigt, ist eine zusammenprefBbare Schicht 170 als ein
nahtloses zylindrisches GuBstlick geformt. Die zusammenpreBbare Schicht 170 besteht aus dem gleichen Material wie
die hieroben beschriebene zusammenpreBbare Schicht 150 und hat einen Innendurchmesser, welcher nicht groBer ist
als der AuBendurchmesser der Tragerschicht 60. Wenn die zusammenpreBbare Schicht 170 radial gedehnt wird, wie
in Fig. 9B gezeigt, so kann diese teleskopisch Uber die Tragerschicht 60 geschoben werden. Dann kann sich die zusam-
menpreBbare Schicht 170 zusammenziehen, und ist somit in einem Zustand radialer und umfanglicher Spannung instal-
liert.
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Fig. 10 ist eine schematische Darstellung einer alternativen Ausfiihrung einer umfanglich nicht dehnbaren Unter-
schicht des erfindungsgemaBen hulsenférmigen Gummituchs. Wie in Fig. 10 gezeigt, ist der in Langsrichtung nicht
dehnbare Faden 102 gewebt, um eine Huilse 200 zu formen, die teleskopisch Uber die zusammenpreBbaren Schichten
62 und 64 geschoben werden kann, wie in Fig. 3 gezeigt. Das Muster des gewebten Fadens 102 erlaubt keine axiale
oder radiale Dehnung der Hiilse 200. In einem bevorzugten Verfahren zur Herstellung eines hiilsenférmigen Gummituchs
mit der Hullse 200 wird elastisches Polymer in geringer Tiefe Uber einer zweiten zusammenpreBbaren Schicht 64 auf-
getragen, und die Hilse 200 wird dann teleskopisch Uber das elastische Polymer und die zweite zusammenpreBbare
Schicht 64 geschoben. Zusatzliches elastisches Polymer wird nach Bedarf auf die Hullse 200 aufgetragen, umden Faden
102 darin einzubetten und zu sattigen und die gewlinschte Dicke der vollstandigen nicht dehnbaren Schicht zu erlangen.
In dieser Ausfiihrung der Erfindung kann der Faden 102 durch Warmezufuhr geschrumpft werden. Die geschrumpfte
Hulse 200 beféande sich in umfanglicher und axialer Spannung und wiirde die darunterliegenden zusammenpreBbaren
Schichten 62 und 64 mit einer radial zusammenpressenden Vorbelastung beaufschlagen.

Die Fig. 11A und 11B sind schematische Darstellungen einer weiteren alternativen Ausfihrung einer umfanglich
nicht dehnbaren Unterschicht des erfindungsgeméaBen hilsenférmigen Gummituchs. Wie in Fig. 11A gezeigt, wird der
in Langsrichtung nicht dehnbare Faden 102 zu einer Hiilse 210 gewirkt, welche teleskopisch Gber die zusammenpreB-
baren Schichten 62 und 64 geschoben werden kann, wie in Fig. 3 gezeigt. Durch das Muster des gewirkten Fadens 102
kann die Hiilse 210 axial verlangert werden, wobei sich deren Durchmesser vermindert, wie in Fig. 11B angedeutet. In
einem bevorzugten Verfahren zur Herstellung eines hiilsenférmigen Gummituchs mit der Hilse 210 wird ein elastisches
Polymer in geringer Tiefe (iber der zweiten zusammenpreBbaren Schicht 64 aufgetragen und die Hiilse 210 teleskopisch
Uber das elastische Polymer und die zusammenpreBbare Schicht 64 geschoben. Die Hulse 210 wird dann axial verlan-
gert und deren Durchmesser vermindert sich. Die verlangerte Hulse 210 befindet sich in umfanglicher und axialer Span-
nung und beaufschlagt die darunterliegenden zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 mit einer radial
zusammenpressenden Vorbelastung. Zusatzliches elastisches Polymer wird auf die verlangerte Hiilse 210 aufgetragen,
um den Faden 102 zu impragnieren und die gewiinschte Dicke der vollstandigen, nicht dehnbaren Schicht zu erlangen.
Wenn das elastische Polymer ausgehartet ist, bildet es einen nahtlosen, hiilsenférmigen Kérper, in welchem die ver-
langerte Hilse 210 eingebettet ist.

Fig. 12 ist eine Schnittansicht einer weiteren alternativen Ausflihrung einer umfanglich nicht dehnbaren Unterschicht
des erfindungsgemaBen hilsenférmigen Gummituchs. Wie in Fig. 12 gezeigt, erstreckt sich ein endloses Stuick Plastik-
film 230 spiralférmig durch das elastische Polymer 232 einer nicht dehnbaren Schicht und um eine zusammenpreBbare
Schicht 234. Der Film 230 hat vorzugsweise eine Breite, die ungefahr der Lange des htilsenférmigen Gummituchs ent-
spricht, und eine Dicke von nur 0,03 mm (0,001 inch), so daB der durch die 0,03 mm breite Kante 236 gebildete schmale
Saum der obersten Schicht die glatte, endlose auBere Kontur einer dartiberliegenden Druckschicht nicht durchbricht.

Fig. 13 ist Teil einer Schnittansicht einer weiteren alternativen Ausfiihrung der Erfindung. Wie in Fig. 13 gezeigt,
besteht ein hilsenférmiges Gummituch 250 aus einer relativ steiffen Tragerschicht, einem Paar nahtloser htilsenférmi-
ger, Mikrospharen enthaltender Kautschukkittschichten 254 und 256 und einem Paar hilsenférmiger, zusammenpref3-
barer Gewebeschichten 258 und 260. Die zusammenpreBbaren Gewebeschichten 258 und 260 sind vorzugsweise mit
gewebten oder gewirkien Hilsen gebildet, wie in den Fig. 10, 11A und 11B gezeigt. Die obere zusammenpreBbare
Gewebeschicht 260 wird am besten als eine umfanglich nicht dehnbare Hulse angebracht, so daB sie eine nicht dehn-
bare Schicht des hilsenférmigen Gummituchs 250 bildet. Mit Hilfe einer Zwischenschicht 262 aus gewohnlichem Kau-
tschukkitt wird eine hulsenférmige Druckschicht 264 mit der oberen zusammenpreBbaren Gewebeschicht 260
verbunden.

Von der vorstehenden Beschreibung der Erfindung werden dem Fachmann die Verbesserungen, Anderungen und
Modifikationen verstandlich, fir welche im Rahmen der Erfindung in den anhangenden Anspriichen um Patentschutz
ersucht wird.

TEILELISTE

10 Druckwerk

12 Gummituchzylinder

14 htlsenférmiges Gummituch
16 Farbkasten

18 Druckplatte

20 Plattenzylinder

21 Bahn

22 Farbkastenwalze

24 Hebwalze

26 erste Reibwalze, weitere Reibwalzen
28 Farbauftragwalzen

30 zweiter Gummituchzylinder
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32 zweites hulsenférmiges Gummituch
36 Hin- und Herbewegungsmechanismus
40 zylindrische Innenflache des htilsenférmigen Gummituchs
42 zylindrische AuBenflache des Gummituchzylinders
44 zentrales Lumen

46 Durchlasse

50 Gasquelle

60 Tragerschicht

62 erste zusammenpreBbare Schicht
64 zweite zusammenprefBbare Schicht
66 nicht dehnbare Schicht

68 Druckschicht

70 zylindrische Hiilse (Metall)

71 Grundierbeschichtung

72 Grundierbeschichtung

74 halsenférmiger Kérper

76 Mikrospharen

80 Faden (Baumwolle)

90 halsenférmiger Kérper

92 Mikrospharen

94 Faden (Baumwolle)

100 halsenférmiger Kérper

102 Faden

110 zylindrische auBere Druckflache

112 Walzenspalt

120 Behalter

122  Spule

126 Bereich (Fig. 3)

150  zusammenpreBbare Schicht (Fig. 7)
152 Kérper (Fig. 7)

154 Mikrospharen (Fig. 7)

156  Baumwollfasern (Fig. 7)

158 Dosierwalze

160  Abstreifmesser

170 zusammenprefBbare Schicht (Fig. 9A und 9B)
200  Hulse (Fig. 10)

210 Hulse (Fig. 11A und 11B)

230  Plastikfilm (Fig. 12)

232  elastisches Polymer (Fig.12)

234  zusammenpreBbare Schicht (Fig. 12)
236 Kante (Fig. 12)

250 htlsenférmiges Gummituch (Fig. 13)
254 Kautschukkittschicht (Fig. 13)

256 Kautschukkittschicht (Fig. 13)

258  Gewebeschicht (Fig. 13)

260  Gewebeschicht (Fig. 13)

262 Zwischenschicht (Fig. 13)

264 Druckschicht (Fig. 13)
Patentanspriiche

1. Zylindrische Gummituchhlilse (14) fir eine Offsetdruckmaschine (10) mit einem Gummituchzylinder (12), durch
welchen unter Druck Gas getrieben werden kann, um Bestandteile (60, 62, 64) einer Gummituchhllse (14) radial
zu dehnen und dadurch deren Plazierung auf dem genannten Gummituchzylinder (12) zu erleichtern,
dadurch gekennzeichnet,
daB die genannte Gummituchhllse (14) umfaft:

a.) eine elastische zylindrische Tragerschicht (60);

10
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b.) eine auf der genannten Tragerschicht (69) angeordnete zusammenpreBbare Zwischenschicht (62-66) mit

- einem innersten Teil, welcher aus einer ersten Lage aus zusammenpreBbaren Faden (80), zusammen-
preBbaren Mikrosphéren (76) und nicht zusammenpreBbaren Kautschukkitt (74), welch letzterer den
genannten Faden und die genannten Mikrospharen (76) umgibt, besteht, um eine kontinuierliche Schicht
(62) zu bilden; und

- einem auBersten Teil (66),w elcher aus einer weiteren Lage aus zusammenpreBbarem Faden (102) und
nicht zusammenpreBbarem elastischem Material (100) tber der ersten Lage besteht; und

¢.) eine duBere Druckschicht (68) mit kontinuierlichem Umfang, welche aus einem bildempfanglichem Material
besteht.

2. Gummituchhulse (14) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der zusammenpreBbare Faden (80) der zusammenpreBbaren Zwischenschicht radial auf die Tragerschicht
(60) gewickelt ist.

3. Gummituchhulse (14) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB der zusammenprefBbare Faden (80) aus Baumwolle besteht.
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