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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen einer Hiilse, insbesondere flir die Druck-
industrie, mit einem im wesentlichen unelastischen Au-
Renmantel und einem elastischen und kompressiblen
Innenmantel, bei dem die Hulse auf einem Fertigungs-
walzenkern hergestellt wird, wie es im einleitenden Teil
von Anspruch 1 beschrieben ist.

[0002] Fir Hulsen, insbesondere im Bereich der Ro-
tationsdruckformen in der Druckindustrie, kommen vor-
wiegend metallische Zylinder zum Einsatz, auf deren
Oberflache ein Funktionsprofil erzeugt wird. Ublicher-
weise werden Stahlwalzen galvanisch mit einer Kupfer-
schicht Uberzogen, in die dann das Funktionsprofil ein-
gebracht wird. Ferner sind auch Nickel-Hilsen bekannt,
die ebenfalls galvanisch hergestellt werden.

[0003] Die Hilsen kénnen beispielsweise als Tief-,
Flexodruck oder Pragehllse eingesetzt werden.
[0004] Fir das Entfernen bzw. das Wiederaufziehen
von Hilsen auf einem Walzenkern wird bevorzugt ein
pneumatisches Verfahren angewendet. Zu diesem
Zweck ist auf der Innenseite der Hilse ein Innenmantel
bzw. eine Dehnschicht aus einem elastischen und kom-
pressiblen Material angeordnet. Dieser Innenmantel
bzw. die Dehnschicht zwischen dem Walzenkern und
dem AuRenmantel der Hiilse ist notwendig, da die Hiilse
zum einen beim Aufziehen bzw. Abziehen nicht durch
zu hohe Driicke beschadigt werden darf und zum ande-
ren der Druck des pneumatischen Mittels, der im allge-
meinen durch radiale Durchldsse in dem Walzenkern
zwischen AulRenmantel des Walzenkerns und Innen-
mantel der Hilse gedriickt wird, auf der gesamten Fla-
che wirksam werden muf3, um ein problemloses Entfer-
nen der Hilse zu ermdglichen. Ferner haben der Innen-
mantel bzw. die Dehnschicht die Aufgabe, auf der In-
nenseite einer rohrférmigen Hilse Unebenheiten aus-
zugleichen.

[0005] Die Verbindung der Hiilse zum Tragerkern, der
zum Beispiel aus Stahl oder Kunststoff hergestellt sein
kann, kann mittels Reibschluf3 oder Formschluf3 erfol-
gen, wobei bei der reibschlissigen Verbindung die Hul-
se auf einem Kern hergestellt wird, der einen geringfu-
gig kleineren Durchmesser als der spatere Tragerkern
aufweist.

[0006] Es sind Verfahren bekannt, bei denen auf den
Walzenkern zuerst ein Trennmittel aufgebracht wird, auf
dem dann die Dehnschicht aufgebaut wird. Nach einem
Trocknen der Dehnschicht mu deren Oberflache be-
handelt und/oder abgeschliffen werden, bevor in einem
weiteren Schritt der AuRenmantel der Hilse aufge-
bracht werden kann. Ein solches Verfahren ist sehr auf-
wendig, insbesondere deshalb, weil auf das Ausharten
der Dehnschicht gewartet werden muf3, bevor der wei-
tere Aufbau der Hilse erfolgen kann. Ferner ist der
Schritt der Bearbeitung der Dehnschicht nach deren
Aushartung, z.B. das Schleifen, sehr zeitaufwendig.
[0007] Die GB-A-2 051681, die zum Formulieren des
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einleitenden Teils des Anspruchs 1 verwendet wurde,
offenbart ein Verfahren zum Herstellen einer Walze, bei
dem, wie im Zusammenhang mit den Figuren 11 und 12
der GB-A-2 051 681 erlautert ist, ein im wesentlichen
unelastisches Rohr auf einen Fertigungswalzenkern
aufgezogen wird, wobei das Rohr einen Innendurch-
messer aufweist, der grofer ist als der AulRendurch-
messer des Fertigungswalzenkerns, so dall zwischen
diesen ein Zwischenraum entsteht. Das Rohr wird der-
artig auf dem Fertigungswalzenkern, zentriert, daR der
Abstand zwischen Rohr und Fertigungswalzenkern im
wesentlichen gleich ist. Dann wird eine den elastischen
und kompressiblen Innenmantel bildende Masse in die-
sen Zwischenraum injiziert, die dort ausharten kann.
[0008] Dadurch wird in einem einzigen Verfahrens-
schritt zum einen die Dehnschicht bzw. der Innenmantel
der Hilse gebildet und gleichzeitig eine Verbindung mit
dem Auflenmantel der Hilse, einem im wesentlichen
unelastischen Rohr, hergestellt. Neben der deutlichen
Vereinfachung des Verfahrensablaufs werden dariiber
hinaus Problematiken bei der Verbindung des Innen-
mantels und des Auflienmantels vermieden, da sich der
Innenmantel bzw. die Dehnschicht bei der Injektion di-
rekt mit dem thermoplastischen oder metallischen Rohr
verbinden kann.

[0009] Die Dehnschichtkann dariiberhinaus nach Ab-
schlufd sdmtlicher notwendiger Verfahrensschritte aus-
héarten, so dal} nicht zwischen den einzelnen Verfah-
rensschritten auf eine ausreichende Aushartung gewar-
tet werden muf3. Dadurch wird der Herstellungsprozef
beschleunigt, insbesondere die Effizienz der eingesetz-
ten Maschinen verbessert, da bei einem erfindungsge-
mafRen Verfahren wahrend der Aushértung kein spezi-
eller Maschinenpark notwendig ist.

[0010] Es ist demnach die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen einer Hiilse mit
einem im wesentlichen unelastischen AuRenmantel und
einem elastischen und kompressiblen Innenmantel zur
Verfluigung zu stellen, bei dem die den Innenmantel bil-
dende Masse wunschgemal komprimiert werden kann.
[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
maR Anspruch 1 geldst, bevorzugte Ausfiihrungen sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

[0012] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dal® der
Zwischenraum zwischen Rohr und Fertigungswalzen-
kern wahrend der Injektion der den Innenmantel bilden-
den Masse durch Entliftungsvorrichtungen entliftet
wird. Diese Entliftungsvorrichtungen sind
verschlieBbar und werden geschlossen, sobald der
Hohlraum zwischen Rohr und Fertigungswalzenkern
vollstdndig mit der den Innenmantel bildenden Masse
gefllltist. Dadurch wird zum einen eine kontrollierte und
stérungsfreie Entliftung des Zwischenraumes sicher-
gestellt, ferner wird ein Austreten der den Innenmantel
bildenden Masse aus dem Zwischenraum verhindert
und die Moglichkeit geschaffen, die Masse in dem Zwi-
schenraum wunschgemafR zu komprimieren, in dem
nach dem Verschlielen der Entliftungsvorrrichtungen
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weites Masse injiziert wird.

[0013] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform findet
die Injektion der den Innenmantel bildenden Masse an
einer Seite des Zwischenraumes zwischen Fertigungs-
walzenkem und Robhr statt, wahrend die Entliftung an
der gegenuberliegenden Seite, in Richtung der Langs-
achse des Walzenkerns, durchgefuhrt wird, was eine
besonders kontrollierte Entliftung erméglicht und ver-
hindert, dal ungewollte Lufteinschlisse in der Dehn-
schicht bzw. in dem Innenmantel verbleiben.

[0014] Besonders bevorzugt ist, dall die oben ge-
nannten Entliftungsvorrichtungen und/oder Injektions-
vorritchtungen in einer Zentriervorrichtung angeordnet
sind, die das Rohr in einem vorbestimmten, gleichma-
Rigen Abstand von dem Fertigungswalzenkern halt.
Durch den dadurch zur Verfligung gestellten kompakten
Aufbau wird das Verfahren vereinfacht, ferner kdnnen
Fehler durch Zusammenwirken mehrerer Komponenten
weitgehend vermieden werden.

[0015] Bevorzugtwird die Entnahme der fertiggestell-
ten Hilse pneumatisch durchgefiihrt, indem ein flissi-
ges oder gasférmiges Medium in den Walzenkern ge-
drickt wird und durch radiale Bohrungen in der Mantel-
flache des Fertigungswalzenkernes Druck auf die Hiilse
auslbt. Dadurch laRt sich die fertiggestellte Hiilse von
dem Fertigungswalzenkern abziehen, ohne dall héhere
Driicke bzw. Reibungskrafte auftreten, die zu einer Be-
schadigung des Innenmantels bzw. der Dehnschicht
fuhren.

[0016] Bei einer weiteren Ausfihrungsform wird die
Innenseite des Innenmantels durch eine strukturierte
Oberflache des Fertigungswalzenkernes mit einer
Struktur ausgebildet. Dadurch wird eine formschlissige
Verbindung zwischen der fertiggestellten Hiilse und ei-
nem Tragerkern sichergestellt. Eine solche formschlis-
sige Verbindung kann insbesondere bei hohen zu er-
wartenden Kraften wiinschenswert sein, um eine ge-
genuber der reibschlissigen Verbindung erhéhte Halte-
kraft zur Verfiigung zu stellen.

[0017] Der Fertigungswalzenkern besteht bevorzugt
aus metallischew Materialien, insbesondere Aluminium
oder Stahl. Es kdnnen aber je nach Anforderungen auch
andere Materialen fir den Fertigungswalzenkern ver-
wendet werden, diese werden insbesondere nach ihrer
Haltbarkeit bzw. Besténdigkeit, aber auch nach ihrem
Gewicht, ausgesucht.

[0018] Als elastische und kompressible Masse fiir
den Innenmantel eignen sich besonders geschlossen-
zellige Schaume, in die zusatzlich Luftblaschen und/
oder expandierte Polystyrolperlen eingebracht werden
kénnen. Ein solches Material zeigt hervorragende Ela-
stizitdtsund Kompressionswerte, wobei gleichzeitig ei-
ne sichere Verbindung zwischen Innenmantel und Au-
Renmantel der Hiilse sichergestellt bleibt. Auch die Ver-
arbeitung dieser Schaume ist sehr unproblematisch.
[0019] Ferner kdnnen Partikel in die den Innenmantel
bildende Masse eingebracht werden, um den Innen-
mantel elektrisch leitfahig zu machen.
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[0020] Bei einer weiteren Ausflihrungsform besteht
der Innenmantel aus zwei oder mehr Schichten. Ein sol-
cher mehrschichtiger Aufbau fiihrt zu einer héheren An-
passungsflexibilitdt der Hilse an die gewlinschte Auf-
gabe, so dal’ der komplexere Herstellungsablauf in
Kauf genommen wird.

[0021] Bevorzugt wird auf den Auflenmantel ein
Funktionsprofil fir den spéateren Einsatz, insbesondere
beim Rotationsdruck, eingebracht, ferner kénnen auf
den AuRenmantel zusatzlich weitere Beschichtungen
aufgebracht werden. Diese weiteren Beschichtungen
bestehen besonders bevorzugt aus Polyurethan (PU),
Polytetra fluorethylen (PTFE) oder Kupfer und erlauben
eine problemlose Einarbeitung eines Funktionsprofils
und erfiillen dartiber hinaus eine Schutzfunktion fir die
darunterliegenden Schichten der Hiilse.

[0022] Sowohl die Materialien fir den Auf’enmantel,
bevorzugt metallisches oder thermoplastisches Materi-
al, als auch die Materialien eventuell weiterer Beschich-
tungen werden insbesondere im Hinblick auf die ge-
wiinschte Methode fiir das Aufbringen eines Funktions-
profils, wie zum Beispiel Direktstrukturierung mittels ei-
nes Laserstrahls oder Abtragen aus einem ionisierten
Zustand, ausgesucht und angepalt.

[0023] Bei einer weiteren Ausfihrungsform ist vorge-
sehen, dal} zusétzlich eine Funktionsschicht aufgeklebt
wird, wodurch der tbliche Fertigungsschritt des Anbrin-
gens eines Funktionsprofils, zum Beispiel mittels Direkt-
strukturierung durch einen Laserstrahl oder durch Ab-
tragen aus dem ionisierten Zustand, deutlich verein-
facht wird.

[0024] Die Funktionsschicht kann beispielsweise
auch eine Verschleiflschutzschicht sein.

[0025] Unter Funktionsprofil sollen auch Durchbri-
che, Bohrungen und dergleichen durch die Hulse ver-
standen werden. So ist es auch mdglich, die Hilse
nachtraglich mit Perforationen nach Arteines Siebes zu
versehen. Dann kann eine solche Hilse beispielsweise
als Rotationssieb zum Sieben von Schiittgiitern oder als
Saugzylinder, zum Beispiel um Folien anzusaugen oder
um Wasser aus Papier abzuziehen, eingesetzt werden.
[0026] Durch die flexible Gestaltung der Oberflache
wird auch die Verwendung als Textildruckschablone
mdglich.

[0027] Bei einer weiteren Ausfihrungsform weist der
Fertigungswalzenkern einen konischen Verlauf auf, wo-
durch insbesondere das pneumatische Aufziehen bzw.
Entfernen der Hiilse von dem Walzenkern vereinfacht
wird. Ein solcher konischer Verlauf kann aber auch je
nach Anwendungsgebiet fiir den spéateren Einsatz wiin-
schenswert sein.

[0028] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form wird der Fertigungswalzenkern direkt als Trager-
kern fir den Einsatz der gefertigten Hllse verwendet.
Dadurch wird der Schritt des Abziehens der Hulse ent-
behrlich, was ebenfalls zu einem vereinfachten Verar-
beitungsprozell und zu einem unverziglichen Einbrin-
gen der hergestellten Hilse in den Fertigungs-prozef3
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fuhrt.

[0029] Grundsatzlich kénnen fir das Aufbringen un-
terschiedlichster Oberflachen bzw. Schichten auf die
Hulse alle bekannten Verfahren verwendet werden. Da-
zu zdhlen insbesondere Spritzverfahren, thermisches
Spritzen, Wirbelsintern, Aufvulkanisieren von Gummi,
AufgielRen oder das Aufbringen von Schrumpfschldu-
chen etc.

[0030] Auch fur die Strukturierung der Hiilse kénnen
alle bekannten Verfahren eingesetzt werden. Dazu zah-
len insbesondere die bereits erwdhnte Laserdirektstruk-
turierung, wobei diese sowohl flachen- als auch tiefen-
variabel sein kann, das ebenfalls bereits erwahnte Ab-
tragen aus dem ionisierten Zustand oder eine mechani-
sche Gravur etc.

[0031] Das erfindungsgemaRe Verfahren wird an-
hand der beiliegenden Figur 1, die einen Querschnitt
durch eine Ausfihrungsform eines Systems zeigt, das
eine Hllse nach dem erfindungsgemafRen Verfahren
herstellt, naher erlautert.

[0032] In Figur 1 ist ein Walzenkern 1 gezeigt, der ei-
nen Drickluftanschlu® 2, durch den Druckluft als eines
der mdglichen fliissigen oder gasférmigen Medien in
den Walzenkern gedruckt wird, und eine radiale Boh-
rung 3 in dem AuBenmantel des Walzenkernes 1 auf-
weist, durch den die Druckluft zwischen den Innenman-
tel bzw. die Dehnschicht 60, 65 und den Fertigungswal-
zenkern 1 fUr ein pneumatisches Entfernen bzw. Aufzie-
hen der Hilse gedruckt wird.

[0033] Als unelastisches Rohr wird hier ein thermo-
plastisches Rohr 20 verwendet, das mittels Zentriervor-
richtungen 30 in einem gleichméaRigen Abstand von
dem Fertigungswalzenkern 1 gehalten wird.

[0034] Die Verfahren zum Aufbringen der Oberfla-
chen bzw. Schichten kénnen je nach Anwendung belie-
big ausgewahlt oder kombiniert angewendet werden.
[0035] In den Zentriervorrichtungen 30 sind zum ei-
nen Injektionsdiisen 40 eingeformt, die direkt in Verbin-
dung mit dem Zwischenraum zwischen dem thermopla-
stischen Rohr 20 und dem Walzenkern 1 stehen, zum
anderen Entliftungsdisen 50 auf der gegentiberliegen-
den Seite des Zwischenraumes, damit eine kontrollierte
Entliiftung des Zwischenraumes wahrend der Injektion
des den Innenmantel 60, 65 bildenden Materials ge-
wahrleistet ist.

[0036] In der Figur 1 ist der Innenmantel bzw. die
Dehnschicht 60, 65 bereits injiziert, wobei die Dehn-
schicht eine elastomere Matrix 60 ist, in die expandierte
Polystyrolperlen 65 eingebracht worden sind.

[0037] Die in der vorstehenden Beschreibung, in der
Zeichnung sowie in den Ansprichen offenbarten Merk-
male der Erfindung kénnen sowohl einzeln als auch in
beliebiger Kombination fir die Verwirklichung der Erfin-
dung wesentlich sein.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Hilse, insbesonde-
re fur die Druckindustrie, mit einem im wesentlichen
unelastischen AuRenmantel (20) und einem elasti-
schen und kompressiblen Innenmantel (60, 65), bei
dem die Hillse auf einem Fertigungswalzenkern (1)
hergestellt wird, mit den Schritten

- Aufziehen eines im wesentlichen unelasti-
schen Rohres (20) auf den Fertigungswalzen-
kern (1), wobei das Rohr (20) einen Innen-
durchmesser aufweist, der grofer ist als der
Auflendurchmesser des Fertigungswalzenker-
nes (1), so dafd zwischen diesen ein Zwischen-
raum entsteht;

- Zentrieren des Rohres (20) auf dem Ferti-
gungswalzenkern (1), so daf} ein im wesentli-
chen gleicher Abstand zwischen Rohr (20) und
Fertigungswalzenkern (1) entsteht;

- Injektion einer den elastischen und kompressi-
blen Innenmantel bildenden Masse (60, 65) in
den Zwischenraum zwischen Rohr (20) und
Fertigungswalzenkern (1) und

- Ausharten der injizierten Masse (60, 65),

dadurch gekennzeichnet, daB der Fertiglingswal-
zenkern (1) mit einem Trennmittel beschichtet wird,
und da® der Zwischenraum zwischen Rohr (20) und
Fertigungswalzenkern (1) wahrend der Injektion
der den Innenmantel bildenden Masse (60, 65)
durch verschlieRbare Entliinungsvonichtungen
(50) entliftet wird, wobei die Entliftungsvorrichtun-
gen (50) geschlossen werden, sobald der Zwi-
schenraum zwisehen Rohr (20) und Fertigungswal-
zenkern (1) vollstandig mit der den Innenmantel bil-
denden Masse (60, 65) gefiillt ist, und nach dem
VerschlieRen der Entliftungsvorrichtungen (50)
weiter den Innenmantel bildende Masse (60, 65) in-
jiziert wird, um die Masse (60, 65) in dem Zwischen-
raum zu komprimieren.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Injektion an der einen Seite des
Zwischenraumes zwischen Fertigungswalzenkem
(1) und Rohr (20) erfolgt, wahrend die Entliiftung an
der gegenuberliegenden Seite durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Entliftungsvorrichtungen
(50) und/oder Injektionsvorrichtungen (40) in einer
Zentriervorrichtung (30) fir das Rohr (20) angeord-
net sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
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durch gekennzeichnet, daB die Entnahme der fer-
tiggestellten Hilse pneumatisch durchgefihrt wird,
vorzugsweise mittels Druckluft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB zur Entnahme der
Hulse ein flissiges oder gasférmiges Medium durch
einen Anschluf (2) in den Walzenkern (1) gedruckt
wird und durch radiale Bohrungen (3) in der Man-
telflache des Fertigungswalzenkernes (1) Druck auf
die Hilse ausubt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenseite
des Innenmantels durch eine strukturierte Oberfla-
che des Fertigungswalzenkernes (1) mit einer
Struktur ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Ferti-
gungswalzenkern (1) aus metallischen Materialien,
insbesondere Aluminium oder Stahl, besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB als Masse
(60, 65) fur den Innenmantel geschlossenzellige
Schaume eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB in die den In-
nenmantel bildenden Masse (60) zusatzlich Luft-
bladschen und/oder expandierte Polystyrolperlen
(65) eingebracht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zusatzlich
Partikel in die den Innenmantel bildende Masse (60,
65) eingebracht werden, die den Innenmantel leit-
fahig machen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da der Innen-
mantel aus zwei oder mehr Schichten besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das im we-
sentlichen unelastische Rohr (20) aus einem metal-
lischen oder einem thermoplastischen Material be-
steht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR auf den Au-
Renmantel (20) ein Funktionsprofil eingebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Funktionsprofil durch eine fla-
chen- und/oder tiefenvariable Direkstrukturierung

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15.

16.

17.

18.

19.

20.

mit einem Laserstrahl und/oder durch ein Abtragen
aus einem ionisierten Zustand und/oder durch eine
mechanische Gravur eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR auf den Au-
Renmantel (20) zusatzlich weitere Beschichtungen
aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zusatzlichen Beschichtungen
aus Polyurethan (PU), Polytetrafluorethylen (PT-
FE) oder Kupfer bestehen.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Beschichtungen mittels ei-
nes Spritzverfahrens, thermischen Spritzens, Wir-
belsintem, Aufgieflen oder durch den Einsatz von
Schrumpfschlauchen aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zusatzlich eine Funktionsschicht
aufgeklebt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Ferti-
gungswalzenkern (1) einen konischen Verlauf auf-
weist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Ferti-
gungswalzenkern (1) als Tragerkern fiir den Einsatz
der gefertigten Hilse verwendet wird.

Claims

A method of making a cylindrical shell, particularly
for the printing industry, comprising a substantially
inelastic outer surface (20) and an elastic and com-
pressible inner surface (60, 65), wherein the cylin-
drical shell is made on a production roller core (1),
comprising the following steps:

mounting a substantially inelastic tube (20) on
the production roller core (1), the tube (20) hav-
ing an inside diameter larger than the outside
diameter of the production roller core (1), so
that a gap forms between them;

centring the tube (20) on the production roller
core (1) so that there is a substantially equal
spacing between the tube (20) and the produc-
tion roller core (1);

injection of a material (60, 65) forming the elas-
tic and compressible inner surface, into the gap
between the tube (20) and the production roller
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core (1) and
curing of the injected material (60, 65),

characterised in that the production roller core (1)
is coated with a release agent, and in that the gap
between the tube (20) and the production roller core
(1) is vented by means of closable venting devices
(50) during the injection of the material (60, 65)
forming the inner surface, the venting devices (50)
being closed as soon as the gap between the tube
(20) and the production roller core (1) has been
completely filled with the material (60, 65) forming
the inner surface, and after the closure of the vent-
ing devices (50) injection of material (60, 65) form-
ing the inner surface is continued in order to com-
press the material (60, 65) in the gap.

A method according to claim 1, characterised in
that the injection is effected at one side of the gap
between the production roller core (1) and the tube
(20), while venting is carried out at the opposite
side.

A method according to claim 1 or 2, characterised
in that the venting devices (50) and/or the injection
devices (40) are disposed in a centring device (30)
for the tube (20).

A method according to any one of claims 1 to 3,
characterised in that the removal of the completed
cylindrical shell is carried out pneumatically, prefer-
ably by means of compressed air.

A method according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that in order to remove the cylin-
drical shell a liquid or gaseous medium is forced
through a connection (2) into the roller core (1) and
exerts pressure on the cylindrical shell through ra-
dial bores (3) in the outer surface of the production
roller core (1).

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the inside of the inner
surface is formed with a structure by means of a
structured surface of the production roller core (1).

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the production roller
core (1) consists of metallic materials, particularly
aluminium or steel.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that closed-cell foams are
used as material (60, 65) for the inner surface.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that air bubbles and/or
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20.

expanded polystyrene beads (65) are introduced
additionally into the material (60) forming the inner
surface.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that particles which make
the inner surface conductive are additionally intro-
duced into the material (60, 65) forming the inner
surface.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the inner surface
consists of two or more layers.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the substantially in-
elastic tube (20) consists of a metallic or a thermo-
plastic material.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that a function profile is
applied to the outer surface (20).

A method according to claim 13, characterised in
that the function profile is applied by a surface-var-
iable and/or depth-variable direct structuring with a
laser beam and/or by an erosion from an ionised
state and/or by a mechanical engraving.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that further coatings are
additionally applied to the outer surface (20).

A method according to claim 15, characterised in
that the additional coatings consist of polyurethane
(PU), polytetrafluoroethylene (PTFE) or copper.

A method according to claim 15 or 16, character-
ised in that the coatings are applied by a spraying
process, thermal spraying, fluidised-bed sintering,
pouring on, or by the use of shrink sleeves.

A method according to claim 15, characterised in
that a function layer is additionally stuck on.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the production roller
core (1) has a conical configuration.

A method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the production roller
core (1) is used as a support core for the use of the
finished cylindrical shell.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d'une douille, en particulier
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pour l'industrie de I'imprimerie, avec une enveloppe
externe (20) non élastique pour l'essentiel et une
enveloppe interne (60, 65) élastique et compressi-
ble, dans lequel la douille est fabriquée sur un
noyau du rouleau de fabrication (1), avec les étapes
suivantes :

- montage d'un tube (20) non élastique pour I'es-
sentiel sur le noyau du rouleau de fabrication
(1), le tube (20) présentant un diametre interne
qui est supérieur au diamétre externe du noyau
du rouleau de fabrication (1) de telle maniere
qu'un espace apparait entre ceux-ci,

- centrage du tube (20) sur le noyau du rouleau
de fabrication (1) de maniére a ce qu'un écar-
tement identique pour l'essentiel apparaisse
entre le tube (20) et le noyau du rouleau de fa-
brication (1),

- injection d'une matiére (60, 65), formant I'enve-
loppe interne élastique et compressible, dans
I'espace situé entre le tube (20) et le noyau du
rouleau de fabrication (1) et

- durcissement de la matiére injectée (60, 65),
caractérisé en ce que le noyau du rouleau de
fabrication (1) est enduit d'un anti-adhésif et en
ce que l'espace situé entre le tube (20) et le
noyau du rouleau de fabrication (1) est désaére
pendant l'injection de la matiere (60, 65) for-
mant I'enveloppe interne, par des dispositifs de
purge d'air (50) pouvant étre obturés, ces der-
niers étant fermés dés que l'espace situé entre
le tube (20) et le noyau du rouleau de fabrica-
tion (1) est entiérement rempli avec la matiére
(60, 65) formant I'enveloppe interne et, aprés
I'obturation des dispositifs de purge d'air (50),
de la matiére (60, 65) formant I'enveloppe in-
terne étant encore injectée afin de comprimer
la matiere (60, 65) dans I'espace.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'injection se produit sur un cété de I' espace
situé entre le noyau du rouleau de fabrication (1) et
le tube (20) tandis que la purge est effectuée surle
cbté opposé.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les dispositifs de purge d'air (50) et/ou
les dispositifs d'injection (40) sont disposés dans un
dispositif de centrage (30) pour le tube (20).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le retrait de la douille achevée
se fait de maniére pneumatique, de préférence au
moyen d'air comprimé.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que, pour le retrait de la douille, un
produit liquide ou gazeux est pressé par le biais d'un
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12.

13.

14.

15.

16.

raccordement (2) dans le noyau du rouleau (1) et
exerce une pression sur la douille par le biais des
perforations (3) situées dans la surface de I'enve-
loppe du noyau du rouleau de fabrication (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la face interne de I'en-
veloppe interne est configurée avec une structure
par une surface structurée du noyau du rouleau de
fabrication (1).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le noyau du rouleau de
fabrication (1) est composé de matériaux métalli-
ques, en particulier d'aluminium ou d'acier.

Procédé selon I'une des revendications préceden-
tes, caractérisé en ce qu'on utilise, comme matié-
re (60, 65) pour I'enveloppe interne, des mousses
a alvéoles fermées.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des petites bulles d'air
et/ou des perles de polystyréne expansées (65)
sont en outre incorporées dans la matiére (60) for-
mant I'enveloppe interne.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des particules sont en
outre incorporées dans la matiére (60, 65) formant
I'enveloppe interne, et ces particules rendent con-
ductrice I'enveloppe interne.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'enveloppe interne est
composée de deux couches ou plus.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le tube (20) non élasti-
que pour l'essentiel est composé d'un matériau meé-
tallique ou thermoplastique.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un profilé fonctionnel est
incorporé sur I'enveloppe externe (20).

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le profilé fonctionnel estincorporé au moyen
d'une structuration directe a surface et/ou profon-
deur variable au moyen d'un rayon laser et/ou par
le biais d'un décapage a partir d'un état ionisé et/ou
par gravure mécanique.

Procédé selon I'une des revendications préceden-
tes, caractérisé en ce que d'autres couches sont

en outre appliquées sur I'enveloppe externe (20).

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
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ce que les couches supplémentaires sont compo-
sées de polyuréthane (PU), de polytetrafluoroéthy-
lene (PTFE) ou de cuivre.

Procédé selon la revendication 15 ou 16, caracté-
risé en ce que les couches sont appliquées au
moyen d'un procédé d'injection, d'une injection
thermique, d'un revétement en bain fluidisé, d'un
coulage ou par l'utilisation de gaines thermorétrac-
tables.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce qu'on colle en outre une couche fonctionnelle.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le noyau du rouleau de
fabrication (1) présente une allure conique.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le noyau du rouleau de
fabrication (1) est utilisé en tant que noyau de sup-
port pour l'insertion de la douille achevée.
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