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Flexodruckzylinder
(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-

lung einer nahtlosen Druckhilse, insbesondere fir
einen Flexodruckzylinder, die mittels eines Druckluftkis-
sens unter elastischer Aufweitung auf eine Kernwalze
aufschiebbar und von dieser abziehbar ist, mit folgen-
den Verfahrensschritten:

- es wird eine ein- oder mehrlagige, hohlzylindrische
Innenhdlse (1) aus Kunststoff erzeugt, deren Innen-
durchmesser geringfiigig kleiner ist als der AuBen-
durchmesser der zugehérigen Kernwalze,

- es wird eine ein- oder mehrlagige, hohlzylindrische
AuBenhlilse (2) aus Kunststoff erzeugt, deren
Innendurchmesser geringfligig kleiner ist als der
AuBendurchmesser der Innenhdlse (1),

- die AuBenhllse (2) wird an ihrem AuBenumfang mit
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Verfahren zur Herstellung einer nahtlosen Druckhiilse, insbesondere fiir einen

einer Gummischicht (22) versehen,

- die AuBenhilse (2) und die Innenhilse (1) werden
unter voriibergehender elastischer VergréBerung
des Innendurchmessers der AuBenhlise (2)
und/oder voribergehender elastischer Verkleine-
rung des AuBendurchmessers der Innenhtlse (1)
ineinandergeschoben und durch ReibschluB
gegeneinander fixiert,

- die Gummischicht (22) wird auBenseitig auf eine
zylindrische Umfangsform oberflachenbearbeitet,
insbesondere geschliffen, und

- die Oberflache der Gummischicht (22) wird gra-
viert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer nahtlosen Druckhiilse, insbesondere flr einen
Flexodruckzylinder, die mittels eines Druckluftkissens
unter elastischer Aufweitung auf eine Kernwalze auf-
schiebbar und von dieser abziehbar ist.

Druckhiilsen fiir den genannten Verwendungs-
zweck sowie Verfahren zu deren Herstellung sind seit
Jahren bekannt. Derartige Druckhiilsen bieten zum
einen den Vorteil eines geringen Gewichtes gegentber
einem einstiickigen metallischen Druckzylinder und
zum anderen den Vorteil, daB viele verschiedene
Drucklangen abgedeckt werden kénnen, indem Druck-
halsen mit verschiedenem AuBendurchmesser, aber
gleichem, zu einer bestimmten Kernwalze passenden
Innendurchmesser hergestellt werden. Dabei wird
angestrebt, mit méglichst wenigen verschiedenen Kern-
walzen méglichst viele Druckumfange abzudecken. Bei
Druckhlsen fur Flexodruckzylinder versucht man die-
ses Ziel dadurch zu erreichen, daB man die auBere
Gummischicht in unterschiedlichen Dicken aufbringt.
Dieser Weg stoBt aber schnell an Grenzen, weil die
Gummischicht wahrend des Druckvorganges um so
starker walkt, je groBer die Gummi-Schichtdicke ist.
Dies fuhrt wiederum zu Teilkreisverdnderungen und
Passerschwierigkeiten. Die besten Druckqualitaten
werden mit relativ geringen Dicken der Gummischicht
von nur 3 bis 5 mm erreicht, was aber dem vorange-
hend genannten Ziel widerspricht.

Andererseits ist es aus der Klischee-Hulsentechnik
bekannt, Druckhllsen mit einem groBen Variationsbe-
reich der Materialdicke herzustellen. Auf diese Hilsen
werden rundgebogene Klischees, z.B. in Form von
Fotopolymer-Druckplatten, aufgeklebt. Diese Hiilsen
sind mehrlagig aufgebaut, um einerseits den groBen
Variationsbereich fiir die Materialdicke zu erméglichen
und andererseits die notwendige Stabilitat zu erreichen,
ohne dafB das Gewicht der Hulsen zu groB wird.

Vor die Aufgabe gestellt, eine Druckhiilse mit einem
gummierten AuBenumfang herzustellen, die einen mog-
lichst groBen Materialdickenbereich und damit viele ver-
schiedene Druckumfange abdeckt, kénnte man nun auf
die Idee kommen, eine oben beschriebene Druckhilse
far die Aufnahme von Klischees nicht mit diesen Kili-
schees zu bekleben, sondern anstelle der Klischees
auBenumfangsseitig eine Gummierung aufzubringen.
Dieser an sich naheliegende Weg scheidet aber aus
technischen Griinden aus, weil die Gummierung nur
unter Anwendung von relativ hohen Temperaturen und
Driicken aufgebracht werden kann. Diese Temperatu-
ren und Drlcke werden in der Regel im einem Autokla-
ven erzeugt. Bei der Verwendung der zuvor
beschriebenen Druckhiilsen, die aus der Klischee-Hiil-
sentechnik bekannt sind, trate dann das Problem auf,
dafB das Hulsenmaterial bder zumindest Teile des Hul-
senmaterials diesen Temperatur- und Druckbelastun-
gen nicht standhalten. Damit scheidet dieser Weg in der
Praxis aus.
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Es stellt sich deshalb die Aufgabe, ein Verfahren
zur Herstellung einer nahtlosen Druckhiilse, insbeson-
dere fir einen Flexodruckzylinder, anzugeben, bei dem
die zuvor beschriebenen Nachteile nicht auftreten und
das die Herstellung von Druckhiilsen erlaubt, die einen
sehr groBen Bereich von verschiedenen Druckumfan-
gen bei Einsatz von nur sehr wenigen verschiedenen
Kernwalzen erlauben.

Die Lésung dieser Aufgabe gelingt erfindungsge-
maB durch ein Verfahren mit folgenden Verfahrens-
schritten:

- es wird eine ein- oder mehrlagige, hohlzylindrische
Innenhilse aus Kunststoff erzeugt, deren Innen-
durchmesser geringfligig kieiner ist als der AuBBen-
durchmesser der zugehérigen Kernwalze,

- es wird eine ein- oder mehrlagige, hohlzylindrische
AuBenhlilse aus Kunststoff erzeugt, deren Innen-
durchmesser geringfligig kieiner ist als der AuBBen-
durchmesser der Innenhdilse,

- die AuBenhllse wird an ihrem AuBenumfang mit
einer Gummischicht versehen,

- die AuBenhulse und die Innenhiilse werden unter
voriibergehender elastischer VergréBerung des
Innendurchmessers der AuBenhtlse und/oder vor-
Ubergehender elastischer Verkieinerung des
AuBendurchmessers der Innenhllse ineinanderge-
schoben und durch ReibschluB gegeneinander
fixiert,

- die Gummischicht wird auBenseitig auf eine zylin-
drische Umfangsform oberflachenbearbeitet, ins-
besondere geschliffen, und

- die Oberflache der Gummischicht wird graviert.

Erfindungswesentlich wird die Druckhulse zunéchst
in zwei getrennten Teilen und zwei getrennten Verfah-
rensablaufen hergestellt. In dem einen Verfahrensab-
lauf wird eine Innenhiilse hergestellt, die, wie an sich
bekannt, ein- oder mehrlagig sein kann und aus Kunst-
stoff besteht. Weiterhin wird in einem zweiten Verfah-
rensablauf eine AuBenhllse aus Kunststoff erzeugt, die
ebenfalls ein- oder mehrlagig sein kann. Nur diese
AuBenhllse wird an ihrem AuBenumfang mit der Gum-
mischicht versehen, so daB auch nur die AuBenhilse
den erhdhten Temperaturen und Driicken, die flr die
Aufbringung der Gummischicht erforderlich sind, aus-
gesetzt wird. Die Innenhlilse kann dagegen unbeein-
fluBt von den Temperaturen und Drlicken, die fir eine
Gummierung erforderlich sind, gefertigt werden, so daB
hier keine Einschrankungen bei der Materialwahl hin-
sichtlich der Temperatur- und/oder Druckfestigkeit vor-
liegen. Somit kann das Material fr die beiden Teile der
Hulse, d.h. fur die Innenhiilse einerseits und die AuBen-
hllse andererseits, optimal ausgewahlt und kombiniert
werden. Nach dem Ineinanderschieben von Innenhilse
und AuBenhllse sind diese durch die angegebenen
Durchmesserdifferenzen und den hierdurch erzeugten
ReibschluB absolut fest und verdrehsicher gegeneinan-
der fixiert, wodurch Eigenschaften wie bei einem ein-
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stickig hergestellten Hllsenkérper erreicht werden. Da
die Gummischicht am AuBenumfang der AuBenhllse
erst nach dem Ineinanderschieben von Innenhiilse und
AuBenhulse auf eine zylindrische Umfangsform oberfla-
chenbearbeitet wird, wird eine exakt zylindrische und
somit genau rundlaufende Hiilse erzeugt, obwohl diese
zunachst in zwei Teilen vorgefertigt wird. Die Oberfla-
che der Gummischicht wird dann abschlieBend graviert,
wobei hierfir bekannte Verfahren einsetzbar sind. Ein
wesentlicher Vorteil besteht auch darin, daB die ver-
schiedenen Materialstarken bei der erfindungsgema-
Ben Druckhllse nicht mehr durch eine Variation der
Schichtdicke der Gummischicht bewirkt werden mus-
sen, sondern zweckmaBig vielmehr durch Variation der
Materialdicke der Innenhiilse bewirkt werden. Damit
kann die Dicke der Gummischicht in einem fir den
jeweiligen Verwendungszweck optimalen Dickenbe-
reich gehalten werden. AuBBerdem wird die Hllse ver-
gleichsweise leicht, weil die Innenhlilse aus einem im
Vergleich zu Gummi spezifisch leichteren Material her-
stellbar ist. SchlieBlich ist als Vorteil noch zu erwéhnen,
daB bei VerschleiB der Gummischicht nach einer gewis-
sen Einsatzzeit die AuBenhiilse von der Innenhilse wie-
der entfernt und durch eine neue AuBenhllse ersetzt
werden kann. Da die verschlissene AuBenhllse nicht
mehr bendtigt wird, kann diese z.B. fir ihr Entfernen von
der Innenhiilse in Langsrichtung aufgeschlitzt werden,
wonach das Abziehen von der Innenhiilse problemlos
und insbesondere ohne Beschadigung der Innenhllse
mdglich ist.

Bevorzugt werden die Innenhiilse und die AuBen-
hilse zumindest teilweise aus faserverstarktem Kunst-
stoff erzeugt. Dieses Material verbindet ein niedriges
Gewicht und eine vergleichsweise einfache Verarbeit-
barkeit mit einer hohen Festigkeit und Steifigkeit.

Weiter wird vorgeschlagen, daB die Innenhdlse mit
vier Lagen erzeugt wird, wobei die erste, radial innere
Lage aus faserverstarktem Kunststoff héherer Dichte,
die zweite Lage aus einem elastisch-kompressiblen
Kunststoff, die dritte Lage aus einem Kunststoff gerin-
gerer Dichte und die vierte, radial duBere Lage aus
besonders festem Duromer hdherer Dichte gebildet
wird. Die vierte Lage kann dabei wahlweise mit oder
ohne Faserverstarkung ausgefthrt werden. Auf diese
Weise wird eine Innenhllse erzeugt, die an ihrem
Innenumfang und an ihrem AuBenumfang vergleichs-
weise harte Oberflachen aufweist, die eine gute Form-
besténdigkeit haben. Die zwischen der inneren und
auBeren Lage vorgesehenen Lagen kénnen dagegen
mit einer geringeren Dichte und Harte ausgefihrt wer-
den, wodurch ein geringes Gesamtgewicht der Innen-
halse erreicht wird, insbesondere wenn diese eine
relativ groBe Materialstarke hat. Zugleich bleibt ein far
das Aufziehen der fertigen, kompletten Druckhulse auf
die Kernwalze erforderliches geringflgiges elastisches
Aufweiten des Innendurchmessers méglich.

Far die dritte Lage wird dabei bevorzugt ein Hart-
schaumkunststoff verwendet.

Auch hinsichtlich der AuBenhlilse ist bevorzugt vor-
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gesehen, daB diese zumindest teilweise aus faserver-
starktem Kunststoff gebildet wird, wodurch die oben
schon erwahnten Vorteile auch fur die AuBenhilse
erreicht werden.

Zur Vereinfachung des Ineinanderschiebens von
Innenhllse und AuBenhiilse und zur Sicherstellung
eines méglichst exakten Rundlaufs der fertigen Druck-
hilse und des kompletten Druckzylinders ist vorgese-
hen, daB die AuBenumfangsflache der Innenhiilse vor
dem Ineinanderschieben von Innenhilse und AuBen-
hilse zylindrisch oberflachenbearbeitet, insbesondere
geschliffen, wird. Eine Oberflachenbearbeitung der
Innenumfangsflache der AuBenhllse ist in der Regel
nicht erforderlich, da bevorzugt die AuBenhllse auf
einem Mutterkern oder Metalldorn mit einer exakt bear-
beiteten AuBenoberflache gefertigt wird.

Damit die beim Ineinanderschieben von Innenhiilse
und AuBenhiilse aufzubringenden Schub- und/oder
Zugkrafte in tragbaren Grenzen gehalten werden, wird
vorgeschlagen, daB dieses Ineinanderschieben unter
Anwendung eines Druckluftkissens vorgenommen wird.

Eine Weiterbildung des Verfahrens hinsichtlich der
Anwendung des Druckluftkissens schlagt vor, daf3 vor
dem Ineinanderschieben von Innenhilse und AuBen-
hilse auf das eine Stirnende der Innenhiilse ein Adap-
ter I6sbar aufgesetzt wird, dessen AuBBendurchmesser
mit dem AuBendurchmesser der Innenhilse iberein-
stimmt, daB wahrend des Ineinanderschiebens von
Innenhilse und AuBenhilse durch den Adapter Druck-
luft zu mindestens einer Druckluftaustrittséffnung am
AuBenumfang des Adapters geleitet wird und daB3 nach
dem Ineinanderschieben von Innenhilse und AuBen-
hiilse der Adapter entfernt wird. Vorteilhaft miissen hier-
far weder an der Innenhllse noch an der AuBenhilse
irgendwelche Mittel fur die Fihrung und Verteilung von
Luft zur Erzeugung des Luftkissens vorhanden sein. Die
Luftzufihrung erfolgt allein durch den Adapter, wodurch
die Ausbildung des erforderlichen Luftkissens schon
vollstandig gewahrleistet wird.

Weiter ist vorgesehen, daB das Gravieren der
Oberflache der Gummischicht mittels Lasergravur
erfolgt. Dieses an sich bekannte Verfahren ist auch hier
vorteilhaft einsetzbar, weil es eine schnelle und genaue
Gravur liefert.

Die Innenhlise als Teil der nach dem erfindungsge-
maBen Verfahren hergestellten Hiilse kann mit einer in
Radialrichtung gemessenen Dicke zwischen etwa 5 mm
und etwa 100 mm erzeugt werden. Hierdurch kann ein
sehr groBer Umfangsbereich bei gleichbleibendem
Innendurchmesser und deshalb bei Verwendung einer
einzigen Kernwalze erreicht werden. Auf diese Weise
wird nochmals eine Verringerung der vorzuhaltenden
Zahl an Kernwalzen méglich.

Die AuBenhiilse wird bevorzugt mit einer in Radial-
richtung einschlieBlich der Gummischicht gemessenen
Dicke zwischen 8 und 15 mm erzeugt, wovon die Dicke
der Gummischicht bevorzugt zwischen 3 und 10 mm
betragt. Die Gummischicht selbst wird bei dem erfin-
dungsgemaBen Verfahren praktisch nicht mehr fur die
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Umfangsvariation der Druckhiilse benétigt und kann so
in einem far den jeweiligen Anwendungszweck optima-
len Bereich gehalten werden. Bei einer relativ groBen
Ausgangsdicke der Gummischicht besteht zudem die
Moglichkeit, diese nach einer ersten Gravur und einem
ersten Einsatz oberflachlich abzuschleifen und erneut
zu gravieren und einzusetzen, ohne daB eine neue
Gummischicht aufgebracht werden muB.

Hinsichtlich der axialen L&nge der Druckhiilse
unterliegt das Herstellungsverfahren gemas Erfindung
keinerlei Einschrankungen und es kénnen damit Druck-
hilsen aller gangigen Langen hergestellt werden.

Ein Ausflhrungsbeispiel einer nach dem erfin-
dungsgemaBen Verfahren hergesteliten Druckhiilse
wird im folgenden anhand einer Zeichnung erlautert.
Die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine Innenhiilse
und eine AuBenhllse vor ihrem Ineinanderschieben zu
einer Druckhlilse, jeweils im Langsschnitt.

Im rechten Teil der Zeichnung ist der linke Endbe-
reich einer hohlzylindrischen Innenhiilse 1 erkennbar,
wobei die Innenhdilse 1 hier aus insgesamt vier konzen-
trischen Lagen 11, 12, 13, 14 besteht. Das Innere 10
der Innenhlse 1 ist hohl.

Die radial innere, erste Lage 11 besteht aus einem
faserverstarkten Kunststoff, wobei die Fasern Glasfa-
sern, Kohlefasern, Aramidfasern oder &hnliche Fasern
sein kénnen. Die Lage 11 hat eine relativ hohe Dichte
und eine entsprechend hohe Festigkeit und Starrheit.

In Radialrichtung nach auB3en schlieBt sich an die
erste Lage die zweite Lage 12 an, die hier aus einem
elastisch-kompressiblen Kunststoff besteht. Die nachst-
folgende Lage 13 ist im Vergleich zu den Ubrigen drei
Lagen in Radialrichtung gemessen relativ dick und
besteht aus einem Kunststoff niedrigerer Dichte, z.B.
einem Hartschaumkunststoff. Durch Variation der Dicke
insbesondere dieser Lage 13 kann der AuBendurch-
messer der Innenhiilse 1 bei gleichbleibendem Innen-
durchmesser in einem groBen Bereich variiert werden,
ohne daB das Gewicht der Innenhllse 1 bei groBer
Dicke der Schicht 13 zu hoch wird.

Die vierte, radial duBere Lage 14 ist aus einem
besonders festen Duromer mit einer vergleichsweise
hohen Dichte und entsprechender Festigkeit und Starr-
heit ausgefihrt, wobei diese Lage 14 wahlweise mit
oder ohne Faserverstarkung hergestellt werden kann.

Zur Erzielung einer méglichst genauen Hohlzylin-
derform der Innenhdlse 1 werden die einzelnen Lagen
11 bis 14 zweckmaBig auf einem Mutterkern, der sich
bei der Herstellung der Innenhdilse 1 im Inneren 10
befindet, erzeugt. Die Schritte zur Herstellung der ein-
zelnen Lagen sind an sich bekannt und massen hier
nicht ndher erlautert werden.

Im linken Teil der Zeichnung ist der rechte Endbe-
reich einer AuBenhllse 2 erkennbar, die ebenfalls hohl-
zylindrisch ist und hier mit zwei Lagen 21, 22 ausgefihrt
ist. Das Innere 20 der AuBBenhllse 2 ist ebenfalls hohl,
wobei der Innendurchmesser der AuBBenhiilse 2 gering-
fugig, d.h. in der GréBenordnung von 0,5 bis 2%, kleiner
ist als der AuBendurchmesser der Innenhtilse 1.
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Die radial innere Lage 21 der AuBenhiilse 2 besteht
hier ebenfalls aus einem faserverstarkten Kunststoff
und besitzt eine entsprechend hohe Festigkeit und
Starrheit.

Die auBere Lage 22 der AuBenhilse 2 ist eine
Gummischicht, die in einem Autoklaven unter entspre-
chenden hohen Temperaturen und Driicken auf den
AuBenumfang der inneren Lage 21 aufvulkanisiert ist.
Das die innere Lage 21 der AuBenhllse 2 bildende
Material muf3 dementsprechend so ausgewéhlt werden,
daB es den Temperaturen und Drlcken, die bei der Vul-
kanisation auftreten, schadlos standhélt.

Zur Bildung der gewlinschten Druckhllse, hier
einer Druckhlilse fir das Flexodruckverfahren, werden
die Innenhiilse 1 und die AuBenhiilse 2 ineinanderge-
schoben, was durch die Bewegungspfeile 39 angedeu-
tet ist. Um dieses Ineinanderschieben zu erméglichen,
benutzt man ein Luftkissen. Zur Erzeugung dieses Luft-
kissens ist auf das in der Zeichnung sichtbar linke Stirn-
ende 15 der Innenhilse 1 ein Adapter 3 Idsbar
aufgesetzt. Der Adapter 3 ist rotationssymmetrisch aui-
gebaut und konzentrisch zur Langsmittelachse 5 der
Innenhiilse 1 angeordnet. An seiner in der Zeichnung
rechten, der Innenhiilse 1 zugewandten Seite besitzt
der Adapter 3 einen zylindrischen Ansatz 30, der genau
in das hohle Innere 10 der Innenhllse 1 paBt. Der
AuBenumfang 36 des Adapters 3 besitzt einen AuBen-
durchmesser, der mit dem AuBendurchmesser der
Innenhilse 1 Obereinstimmt. Zur linken, der AuBen-
hilse 2 zugewandten Stirnseite 35 hin ist der AuBenum-
fang 36 mit einer Einlaufschrage 37 versehen.

Far die Zufihrung und Verteilung von Druckluft zur
Bildung des gewlinschten Luftkissens ist in dem Adap-
ter von der Stirnseite 35 ausgehend ein Zentralkanal 32
in Form einer zur Langsmittelachse 5 konzentrischen
Sackbohrung vorgesehen, von dessen rechtem Ende
ausgehend zwei Radialkanéle 33 zum AuBenumfang 36
verlaufen und dort in Luftaustrittséffnungen 34 enden.
An das stirnseitige Ende des Zentralkanals 32 ist ein
Druckluftschlauch 4 Idsbar angeschlossen, der durch
das Innere 20 der AuBenhiilse 2 geflhrt ist und in nicht
dargestellier Weise mit einer Druckluftquelle verbunden
ist.

Far das Ineinanderschieben von Innenhdlse 1 und
AuBenhulse 2 wird Gber den Druckluftschlauch 4 Druck-
luft durch den Adapter 3 zu dessen AuBenumfang 36
geleitet. Sobald die AuBenhiilse 2 mit ihrem dem Stirn-
ende 25 benachbarten Innenumfangsbereich die Luft-
austrittséffnungen 34 am AuBenumfang 36 des
Adapters 3 Uberdeckt, bildet sich zwischen diesen ein
Luftkissen aus, das ein Ineinanderschieben von Innen-
hilse 1 und AuBenhllse 2 mit geringem Kraftaufwand
und mit geringer Reibung erlaubt. Sobald die Innen-
hilse 1 und die AuBenhiilse 2 vollstédndig ineinanderge-
schoben sind, wird die Druckluftzufuhr eingestellt,
wodurch das Luftkissen entweicht und die zuvor aufge-
weitete AuBenhiilse 2 sich wieder auf ihren urspringli-
chen Innendurchmesser verkleinert. Dies fihrt zu
einem strammen, durch ReibschluB bewirkten Sitz der
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AuBenhlilse 2 auf der Innenhiilse 1, wodurch die fertige
Druckhiilse mechanische Eigenschaften erhalt, die
denen eines einstlickig hergestellten Kérpers entspre-
chen.

Der Adapter 3 wird nach dem Ineinanderschieben
von Innenhiilse 1 und AuBenhiilse 2 wieder entfernt und
wird fiir den laufenden Betrieb der kompletten Druck-
halse nicht mehr bendtigt.

Die komplette Druckhilse kann dann, wie bekannt
und Ublich, ebenfalls mittels eines Luftkissens auf eine
hier nicht dargestellie Kernwalze aufgeschoben und
durch Wegnahme des Luftkissens auf der Kernwalze
fixiert werden. Das Abziehen der kompletten Druck-
hilse von der Kernwalze erfolgt dann ebenfalls auf
bekannte Art und Weise mittels eines Luftkissens.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer nahtlosen Druck-
hilse, insbesondere fir einen Flexodruckzylinder,
die zur Bildung eines Druckzylinders mittels eines
Druckluftkissens unter elastischer Aufweitung auf
eine Kernwalze aufschiebbar ist und in gleicher
Weise von dieser abziehbar ist, mit folgenden Ver-
fahrensschritten:

- es wird eine ein- oder mehrlagige, hohlzylindri-
sche Innenhlilse (1) aus Kunststoff erzeugt,
deren Innendurchmesser geringftgig kleiner
ist als der AuBendurchmesser der zugehérigen
Kernwalze, mit der zusammen die Druckhilse
spater den Druckzylinder bildet,

- es wird getrennt von der Innenhiise (1) eine
einoder mehrlagige, hohlzylindrische AuBen-
hilse (2) aus Kunststoff erzeugt, deren Innen-
durchmesser geringfiigig kleiner ist als der
AuBendurchmesser der Innenhiilse (1),

- die AuBenhilse (2) wird an ihrem AuBenum-
fang mit einer Gummischicht (22) versehen,

- die AuBBenhdlse (2) und die Innenhtilse (1) wer-
den zur Bildung der Druckhilse unter voriiber-
gehender elastischer Vergré6Berung des
Innendurchmessers der AuBenhllse (2) inein-
andergeschoben und durch ReibschluBB gegen-
einander fixiert,

- die Gummischicht (22) wird auBenseitig auf
eine zylindrische Umfangsform oberflachenbe-
arbeitet, insbesondere geschliffen, und

- die Oberflache der Gummischicht (22) wird
graviert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Innenhdlse (1) und die AuBenhllse (2)
zumindest teilweise aus faserverstarktem Kunst-
stoff erzeugt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Innenhdlse (1) mit vier
Lagen (11, 12, 13, 14) erzeugt wird, wobei die
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10.

11.

erste, radial innere Lage (11) aus faserverstarktem
Kunststoff héherer Dichte, die zweite Lage (12) aus
einem elastisch-kompressiblen Kunststoff, die dritte
Lage (13) aus einem Kunststoff geringerer Dichte
und die vierte, radial AuBere Lage (14) aus beson-
ders festem Duromer héherer Dichte gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB als Kunststoff firr die dritte Lage (13) ein
Hartschaumkunststoff verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenhiilse
(2) zumindest teilweise aus faserverstarktem
Kunststoff gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 die AuBenum-
fangsflaiche der Innenhiilse (1) vor dem
Ineinanderschieben von Innenhiilse und AuBen-
hilse zylindrisch oberflachenbearbeitet, insbeson-
dere geschliffen, wird.

Verfahren nach einem der vorangegenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 das ineinander-
schieben von Innenhiilse (1) und AuBenhilse (2)
unter Anwendung eines Druckiuftkissens vorge-
nommen wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB vor dem Ineinanderschieben von Innen-
hilse (1) und AuBenhilse (2) auf das eine
Stirnende (15) der Innenhtise (1) ein Adapter (3)
I6sbar aufgesetzt wird, dessen AuBBendurchmesser
mit dem AuBendurchmesser der Innenhiilse (1)
Ubereinstimmt, daB wéhrend des Ineinanderschie-
bens von Innenhllse (1) und AuBenhiilse (2) durch
den Adapter (3) Druckluft zu mindestens einer
Druckiuftaustrittsdffnung (34) am AuBenumfang
(36) des Adapters (3) geleitet wird und daB nach
dem Ineinanderschieben von Innenhilse (1) und
AuBenhilse (2) der Adapter (3) entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Gravieren
der Oberflache der Gummischicht (22) mittels
Lasergravur erfolgt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenhiilse
(1) mit einer in Radialrichtung gemessenen Materi-
aldicke zwischen 5 und 100 mm erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenhiilse
(2) mit einer in Radialrichtung einschlieBlich der
Gummischicht (22) gemessenen Materialdicke zwi-
schen 8 und 15 mm erzeugt wird, wovon die Dicke
der Gummischicht zwischen 3 und 10 mm betragt.
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