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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Form flr das rotative Bedrucken, Beschich-
ten oder Pragen von bahnférmigen Materialien, wobei
auf einen Trager mit einer zylindrischen Mantelflache
auf diese eine Elastomerschicht aus einem heilRharten-
den Silikonpolymer aufgebracht wird.

[0002] Formen der oben genannten Art werden fir
unterschiedliche Anwendungen eingesetzt. Bei einer
Ausfiihrung als Druckform, z.B. fiir den Hochdruck, ins-
besondere Flexodruck, bildet die auRRere Oberflache der
gravierten Elastomerschicht die farblibertragende Fla-
che. Aus diesem Grund werden an die Elastomerschicht
und ihre Oberflache vielfaltige Anforderungen gestellt;
beispielsweise muB sie eine ausreichende Bestandig-
keit gegen gegebenenfalls in der Druckfarbe enthaltene
Lésemittel, ein gutes dynamisches Verhalten und Far-
bilibertragungsverhalten sowie ein geringes Quellen un-
ter der Einwirkung der Druckfarben aufweisen und
schnell und einfach nach einem Druckvorgang von der
Druckfarbe gereinigt werden kénnen. Ganz ahnlich sind
die Anforderungen, wenn die Form fiir Beschichtungs-
vorgange, beispielsweise als Ubertragungswalze fiir
den Flachdruck, insbesondere Offsetdruck, eingesetzt
wird. Unter dem Begriff "Beschichtung" soll hier insbe-
sondere die Ubertragung von Druckfarben innerhalb
von Druckvorgéngen, insbesondere beim Flexodruck,
sowie das Ubertragen von z.B. Lacken oder Klebstoffen
auf bahnférmige Materialien verstanden werden. Dabei
ist je nach Bedarf sowohl eine vollflachige Ubertragung
als auch eine Ubertragung nur auf ausgewahlten Fla-
chenbereichen denkbar. Bei einer Verwendung der
Form als Prageform muf die Elastomerschicht insbe-
sondere  eine  gute Formbestandigkeit  und
Verschleillfestigkeit auch noch bei den bei Prégepro-
zessen auftretenden iblichen Temperaturen des zu pra-
genden Materials sowie ein gutes Trennverhalten auf-
weisen, um bahnférmige Materialien mit ausreichender
Wirtschaftlichkeit mit Prégungen versehen zu kdnnen.
Unabhangig von der vorgesehenen Verwendung der
Form muR in jedem Fall die Elastomerschicht gut gra-
vierbar sein. Die bahnférmigen Materialien, die mit sol-
chen Formen bedruckt, beschichtet oder mit Pragungen
versehen werden, kénnen beispielsweise Papier- oder
Textilbahnen, Metall- oder Kunststofffolien oder aus ver-
schiedenen Stoffen zusammengesetzte Verbundmate-
rialien sein.

[0003] Bisher kdbnnen Elastomerschichten, die samt-
liche vorgenannten Anforderungen an die Form ausrei-
chend gut erfiillen, nur durch eine Vulkanisation von
Elastomercompounds unter Druck und bei hoher Tem-
peratur auf druck- und temperaturstabilen Tragern her-
gestellt werden. Die fiir die Vulkanisation erforderlichen
Driicke und Temperaturen, in der Praxis mindestens
140°C, machen die Vorhaltung entsprechender Einrich-
tungen, insbesondere Autoklaven, fur die Herstellung
der Formen erforderlich, wobei insbesondere grofRRe
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Druckformen, deren Lange bis zu mehrere Meter und
deren Umfang bis zu etwa 2 m betragen kann, sehr auf-
wendige Einrichtungen erfordern. Dadurch fallen ent-
sprechend hohe Anlagen- und Energiekosten fiir die
Herstellung der Formen an. Zusatzlich fallt die relativ
lange Vulkanisationszeit von 12 Stunden oder mehr je
Form negativ ins Gewicht. Da auch der Trager, auf den
die Elastomerschicht aufgebracht wird, den bei der Vul-
kanisation auftretenden Driicken und Temperaturen
Uber die erforderliche Zeit schadlos standhalten mufB,
ist man bei der Materialauswahl fir den Trager erheblich
eingeschrankt, namlich auf zugleich ausreichend druck-
und temperaturstabile Stoffe. Damit kommen in der Pra-
xis fast nur noch metallische Trager infrage, wahrend
Trager aus Kunststoff, die an sich wegen ihres geringe-
ren Gewichtes zu bevorzugen waren, kaum eingesetzt
werden konnen. Lediglich hochwertige glasfaserver-
starkte Kunststoffe sind in der Lage, den bei der Vulka-
nisation auftretenden Driicken und Temperaturen Uber
die erforderliche Zeitdauer standzuhalten. Aus solchen
glasfaserverstarkten Kunststoffen lassen sich zwar
hohlzylindrische, leichte Trager herstellen, auf die die
Elastomerschicht aufvulkanisierbar ist, jedoch tritt hier
der Nachteil auf, dal® die mégliche Dickenvariation der
Trager sehr begrenzt ist. Es kénnen deshalb nur relativ
geringe Rapportlangenbereiche bei hohlzylindrischen
Formen mit einem bestimmten Innendurchmesser flr
einen bestimmten festen Kernwalzen-AufRendurchmes-
ser abgedeckt werden. In der Praxis fiihrt dies dazu, da®
in Betrieben, die die Formen einsetzen, nachteilig eine
sehr grof3e Zahl von unterschiedlichen Kernwalzen be-
reitgehalten werden mul}. Diese Kernwalzen sind teuer
und benétigen viel Lagerraum.

[0004] Ausder DE 196 12 927 A1 sind eine Druckma-
schine und ein Bilderzeugungsverfahren fir eine Druck-
maschine bekannt, wobei die Druckmaschine in einem
Druckwerk einen nahtlosen Bildzylinder aufweist, der
mittels eines direkten Bilderzeugungsverfahrens inner-
halb des Druckwerks mit einem trockenbaren Polymer
beschichtet wird. Nach dem Trocknen wird die Oberfla-
cheneigenschaft des auf den Bildzylinder aufgetrage-
nen Polymers mittels selektiver Laserstrahlung vollstan-
dig oder bereichsweise umgewandelt, um ihre Affinitat
beziiglich einer Druckfarbe zu &ndern. Der Bildzylinder
kann nur im Naf- oder Trocken-Offsetdruck verwendet
werden, weil die Polymerschicht sehr diinn (typisch 2 -
10 um) ist und deshalb eine Gravur unmdglich ist. Fir
den speziellen Anwendungsfall des wasserlosen Off-
setdrucks sind als Polymere Silikone vorgesehen, wo-
bei hier deren Eigenschaft, dal sie Druckfarben absto-
Ren, wesentlich ist.

[0005] In der eigenen alteren, nicht vorverdffentlich-
ten DE-Patentanmeldung 197 25 749.2 ist ein Verfahren
zur Herstellung einer nahtlosen Druckform fiir den rota-
tiven Hochdruck, insbesondere Flexodruck, beschrie-
ben, wobei auf einem Trager mit einer zylindrischen
Mantelflache eine Elastomerschicht aufgebracht wird,
die nach Aushartung gravierbar ist, wobei zur Bildung
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der Elastomerschicht ein kalthartendes Silikonpolymer
oder Silikonfluorpolymer verwendet wird. Aufgrund der
Verwendung kalthartender Werkstoffe fir die Bildung
der Elastomerschicht benétigt dieses Verfahren fiir sei-
ne Ausflihrung den geringstmaoglichen technischen Auf-
wand, so daB die Herstellung von Formen nach diesem
Verfahren relativ kostenglinstig ist. Allerdings muissen
bei der Durchfihrung des Verfahrens relativ lange Aus-
hartezeiten der Elastomerschicht in Kauf genommen
werden, wobei die Aushartezeit in der Praxis mehrere
Stunden betragt. Dieser hohe Zeitaufwand fiir die Aus-
hartung der Elastomerschicht fiihrt dazu, dal nur eine
begrenzte Produktivitadt mit dem Verfahren erreichbar ist
oder dal} sehr viel Lagerraum vorgehalten werden mufR,
der zur Aufnahme der Formen dient, bei denen die Aus-
hartung der Elastomerschicht noch nicht erfolgt ist.
[0006] Die EP 0 374 951 A2 offenbart ein Verfahren
zur Herstellung einer Rotationsform, die aus einem Tra-
ger besteht, auf dessen Mantelflache ein warmharten-
des Silikonpolymer aufgebracht wird, das nach der
Formgebung im formgebenden Werkzeug vernetzt wird.
Dazu wird das Werkzeug flr eine vorbestimmte Zeit,
beispielsweise etwa 10 Minuten, auf eine vorgegebene
Temperatur, beispielsweise 130°C, erhitzt. Nach erfolg-
ter Vernetzung kann der nun beschichtete Trager aus
der Form enthommen werden. Das so hergestellte Pro-
dukt soll bevorzugt als Fixier- und/oder Andruckwalze
fir den Papiertransport in einem Fotokopiergerat einge-
setzt werden. Eine Verwendung der Form fiir das rota-
tive Bedrucken, Beschichten und Pragen wird hier nicht
ausdricklich offenbart. Unabhangig von der anderen
Verwendung der gemal diesem bekannten Verfahren
hergestellten Form hat das hier offenbarte Verfahren
den Nachteil, daR die Produktivitét bei der Herstellung
der Form relativ gering ist, weil das warmhartende Sili-
konpolymer firr eine relativ lange Zeit innerhalb des
formgebenden Werkzeugs verbleiben mufl und weil das
formgebende Werkzeug zunachst vorgewarmt und
dann flr eine bestimmte Zeit auf der vorgegebenen
Temperatur gehalten werden muf3.

[0007] Unter "heiBhartend" soll hier und im folgenden
verstanden werden, dal} die bei der Werkstoffhartung
auftretenden und/oder anzuwendenden Temperaturen
zwischen etwa 80°C und 250°C liegen.

[0008] Fir die vorliegende Erfindung stellt sich des-
halb die Aufgabe, ein Verfahren zu finden, mit dem eine
zylindrische Form fiir rotatives Bedrucken, Pragen und
Beschichten mit einer heilhartenden oder -vernetzba-
ren Elastomerschicht moglichst schnell und kostenguin-
stig beschichtet werden kann und die Form, insbeson-
dere deren Trager, dabei thermisch nicht oder nur ge-
ringfligig belastet wird.

[0009] Die Lésung der Aufgabe gelingt erfindungsge-
maf durch ein Verfahren der eingangs genannten Art,
welches dadurch gekennzeichnet ist, dall dem Werk-
stoff zur Bildung der Elastomerschicht wahrend seines
Aufbringens und/oder nach seinem Aufbringen auf die
Mantelflache des Tragers Warme zugefihrt wird und
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durch die Warmezufuhr eine Vernetzung des Werkstoffs
gestartet wird und dal die Elastomerschicht nach Aus-
hartung an ihrem AuRenumfang zu einer zylindrischen
Form bearbeitet und graviert wird.

[0010] Der wesentliche Vorteil des erfindungsgema-
Ren Verfahrens liegt darin, daf} eine sehr gute Qualitat
der Elastomerschicht bei sehr kurzen Fertigungszeiten
erreicht wird. Dabei hat sich gezeigt, daR ein heilhar-
tendes Silikonpolymer als Werkstoff fiir die Erzeugung
einer Elastomerschicht einer Form fiir das rotative Be-
drucken, Beschichten oder Pragen bahnférmiger Mate-
rialien geeignet ist und daR die erfindungsgemaf er-
zeugte Elastomerschicht alle gestellten Anforderungen
erfullt. Dadurch, dal? dem Werkstoff zur Bildung der Ela-
stomerschicht wéahrend seines Aufbringens und/oder
nach seinem Aufbringen auf die Mantelflache des Tra-
gers Warme zugefiihrt wird und da® durch die Warme-
zufuhr eine Vernetzung des Werkstoffs gestartet wird,
wird sichergestellt, dall der Werkstoff auf dem Trager
zunachst eine relativ gleichmaRige Schicht bildet und
dann erst die Aushéartung einsetzt; dadurch werden
Grenzflachen innerhalb der Elastomerschicht sicher
vermieden. Gleichzeitig wird aber eine schnelle Aushéar-
tung des Werkstoffs zu der Elastomerschicht sicherge-
stellt, was eine hohe Produktivitat des Verfahrens und
damit eine hohe Wirtschaftlichkeit ermdglicht. Trotz der
Verwendung heif3hartender Werkstoffe entfallen weit-
gehend temperaturbedingte Einschréankungen bei der
Auswahl der Materialien fur den Trager, weil die fur die
HeilRhartung erforderliche Temperatur nur flr jeweils re-
lativ kurze Zeit angewendet werden muf3. Deshalb kén-
nen fir den Trager hier auch Materialien zur Verwen-
dung kommen, die bisher fir diesen Einsatzzweck als
ausgeschlossen galten. Hier sind insbesondere Kunst-
stoffe zu nennen, die wegen ihrer im Vergleich zu Me-
tallen geringen Warmebestandigkeit auf diesem Gebiet
der Formenherstellung friiher nicht eingesetzt wurden.
Die Verwendung von Kunststoffen anstelle von Metallen
fur den Trager liefert erhebliche Gewichtsreduzierun-
gen, was den Transport und die Handhabung der For-
men wesentlich erleichtert. Weiterhin ist als Vorteil zu
nennen, daf} bei der Herstellung von hilsenférmigen
Tragern und Formen die Trager mit sehr unterschiedli-
chen Wanddicken hergestellt werden kénnen, so dafl
bei Vorgabe eines bestimmten Innendurchmessers des
Tragers sehr viele unterschiedliche Rapportlangen ab-
gedeckt werden kénnen. Dadurch wird beim Benutzer
der hilsenférmigen Formen die Zahl der vorzuhalten-
den Kernwalzen reduziert. Gleichzeitig bleibt aber auch
die Mdglichkeit bestehen, metallische Trager zu ver-
wenden, da die Elastomerschicht aus den genannten
heiBhartenden Werkstoffen sowohl auf einem Trager
aus Kunststoff als auch auf einem Trager aus Metall
nach ihrer Aushartung mit fir den betrieblichen Einsatz
vollig ausreichender Haltbarkeit haftet.

[0011] Bevorzugt sind die Formen nahtlose Formen;
alternativ kann die Elastomerschicht auch zunéachst
flach hergestellt und dann rundgebogen auf den Trager
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aufgebracht, z.B. aufgeklebt, werden.

[0012] Wenn das Silikonpolymer als Werkstoff zur Bil-
dung der Elastomerschicht in Form eines Einkompo-
nentenwerkstoffs eingesetzt wird, ist es relativ einfach
handhabbar und seine Vorhaltung, Aufbereitung und
Auftragung auf den Trager erfordert nur einen relativ ge-
ringen technischen Aufwand. Andererseits miissen bei
Einkomponentenwerkstoffen in der Regel kurzere La-
gerfahigkeitszeiten in Kauf genommen werden. Alterna-
tiv kann das Silikonpolymer auch in Form eines Zwei-
komponentenwerkstoffs eingesetzt werden. Hierdurch
werden vorteilhaft ldngere Lagerfahigkeitszeiten er-
moglicht, was eine héhere Produktivitat erlaubt und ge-
ringere Herstellungskosten fur die Form ermdglicht. An-
dererseits erfordert der Einsatz von Zweikomponenten-
werkstoffen einen etwas hoheren technischen Aufwand
furihre Aufbereitung und Aufbringung, was sich aber bei
der Fertigung von grof3en Stiickzahlen von Formen
schnell amortisiert.

[0013] Bevorzugt ist weiter vorgesehen, dal} der
Werkstoff zur Bildung der Elastomerschicht in einem
flissigen oder pastdsen Zustand auf den Trager aufge-
bracht wird. Durch diesen Zustand des Werkstoffs wah-
rend seines Aufbringens auf den Trager wird eine ein-
fache Handhabung erreicht, was einer hohen Produkti-
vitdt des Verfahrens und damit dessen Wirtschaftlichkeit
zugute kommt.

[0014] Eine Weiterbildung sieht vor, dal3 bei einkom-
ponentigem Werkstoff dieser in einer Einkomponenten-
Dosieranlage verarbeitet wird und daf bei zweikompo-
nentigem Werkstoff dessen Komponenten in einer
Mehrkomponenten-Dosier- und -Mischanlage verarbei-
tet und aufbereitet werden. Die Verwendung einer der-
artigen Anlage macht die Ausfiihrung des erfindungs-
gemafRen Verfahrens technisch vergleichsweise ein-
fach und zuverlassig und bietet einen kostenglinstigen
und gefahrenarmen Betrieb und damit eine entspre-
chend kostenglinstige Ausflihrung des Verfahrens. Fur
den Mischvorgang kann wahlweise ein dynamisches,
angetriebenes Mischelement oder ein statischer Mi-
scher Verwendung finden.

[0015] Weiter sieht das Verfahren bevorzugt vor, daf}
der Werkstoff zur Bildung der Elastomerschicht im Ro-
tationsgielRverfahren auf die Mantelflache des Tragers
aufgebracht wird. Das RotationsgieRverfahren fur das
Aufbringen der Elastomerschicht auf den Trager ist des-
halb besonders vorteilhaft, weil es keinerlei GieRformen
erfordert und so mit einfachen Mitteln die Herstellung
einer nahtlosen Form ermdglicht. Aulerdem ist dabei
die Zufuhr der Warme fiir den Start der Vernetzung des
Werkstoffs besonders einfach, weil der Werkstoff offen
auf dem Trager liegt. Rotationsgieflanlagen sind an sich
dem Fachmann bekannt, z.B. aus der Beschichtungs-
technik.

[0016] Um beim AufgieRen des die Elastomerschicht
bildenden Werkstoffs auf die Mantelflache des Tragers
eine mdglichst gleichmalige und reproduzierbare
Schichtdicke zu erzielen, ist bevorzugt vorgesehen, dal}
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das Aufgieflen in Form eines eine Schraubenlinie be-
schreibenden raupenférmigen Werkstoffstranges er-
folgt. Die Schraubenlinienform [aRt sich in einfacher
Weise dadurch erreichen, dal® der Trager um seine
Langsmittelachse gedreht wird und da® der Trager und
die den Materialstrang ausgebende Vorrichtung oder
Anlage in Langsrichtung des Tragers relativ zueinander
verschoben werden. Fir die Verfahrensausfiihrung ge-
nlgen hier einfache Vorrichtungen und Antriebsmittel,
die kostengunstig herstellbar und betreibbar sind. Auf-
grund des weiter oben angegebenen bevorzugten flis-
sigen oder pastdsen Zustandes des Werkstoffstranges
und der Drehung des Tragers verlaufen die benachbar-
ten Gange des Stranges ineinander und bilden so vor
der Vernetzung des Werkstoffs eine homogene Schicht
mit relativ gleichmaRiger Schichtdicke.

[0017] Bevorzugt wird die Warme dem Werkstoff mit-
tels Warmestrahlung bertihrungslos zugefiihrt. Bescha-
digungen der aufgebrachten Werkstoffschicht werden
so vermieden. Auferdem kdnnen auf diese Weise ein-
fache Vorrichtungen zur Zufiihrung der Warme verwen-
det werden, beispielsweise elektrisch betriebene War-
mestrahler. Die Warmequelle fir die Zufuhr der Warme
zum Werkstoff kann Teil der Einrichtung zum Auftragen
des Werkstoffs auf den Trager sein, wobei dann der
Start der Vernetzung des Werkstoffs schon wahrend
seines Aufbringens auf den Trager erfolgt. Alternativ
kann die Warmequelle fur die Zufuhr der Warme zum
Werkstoff auch eine separate Einrichtung sein, in die
der vollstandig mit dem Werkstoff beschichtete Trager
nach Abschlu® der Beschichtung Uberfiihrt wird, wobei
dann der Werkstoff zunacht ohne Vernetzungsstart auf
den Trager aufgebracht wird und die Vernetzung erst
anschlieBend gestartet wird. Schlielich ist es auch
moglich, beide Warmequellen nacheinander einzuset-
zen, um eine besonders zuverlassige Erwarmung und
damit einen besonders sicheren und vollstandigen Ver-
netzungsstart zu gewahrleisten.

[0018] Wenn Trager verwendet werden, die beson-
ders warmeempfindlich sind, wird vorgeschlagen, da}
wahrend der Warmezufuhr zum Werkstoff zur Bildung
der Elastomerschicht der Trager gekihlt wird. Bei Tra-
gern, die innen hohl sind, ist die Kiilhlung ohne weiteres
durch Hindurchfiihrung eines Kiihimediums, z.B. Kihl-
luft oder Kiihlwasser, mdglich; bei an sich massiven Tra-
gern kénnen zum Zweck der Kiihlung beispielsweise
speziell dafiir angelegte Kuhlmittelkandle vorgesehen
werden, um die gewlinschte Kiihlung zu ermdglichen.
[0019] ZurErzielung optimaler Druck-, Ubertragungs-
oder Pragequalitdten und Standzeiten der Formen hat
es sich als vorteilhaft herausgestellt, die Elastomer-
schicht mit einer Dicke zwischen etwa 1 und 5 mm zu
erzeugen. Damit ist die Elastomerschicht vorteilhaft
dinn, was einen sparsamen Werkstoffverbrauch ge-
wahrleistet und mit zu niedrigen Herstellungskosten flr
die Formen beitragt. AuRerdem sorgt die relativ geringe
Dicke der Elastomerschicht fir eine Minimierung des
Walkens der Elastomerschicht wahrend des Betriebein-
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satzes, was wesentlich dazu beitragt, dal® lange Stand-
zeiten der Formen erreicht werden.

[0020] Ebenso ist fiir eine gute Druck-, Ubertragungs-
oder Pragequalitat eine exakte Geometrie, insbesonde-
re ein exakter Durchmesser und ein genauer Rundlauf
der Formen wesentlich. Um diese Genauigkeit zu ge-
wahrleisten, ist vorgesehen, dal} die Elastomerschicht
nach ihrer Aushartung zur Bearbeitung auf eine zylin-
drische Umfangsform geschliffen wird.

[0021] Umdie pro Form eingesetzte Menge der relativ
teuren Elastomerschicht-Werkstoffe reduzieren zu kon-
nen und um die Eigenschaften, insbesondere die Harte
und Elastizitat, der Elastomerschicht beeinflussen zu
kénnen, ist vorgesehen, dafs dem Werkstoff zur Bildung
der Elastomerschicht vor dem Aufbringen auf den Tra-
ger mindestens ein Flllstoff beigegeben wird. Durch Va-
riation des Mengenverhaltnisses zwischen dem Werk-
stoff an sich einerseits und dem Fullstoff oder den Fiill-
stoffen andererseits kénnen die mechanischen und
auch chemischen Eigenschaften der Elastomerschicht
in weiten Bereichen in gewlnschter Weise beeinfluf3t
werden.

[0022] Als Fiillstoff wird bevorzugt mindestens ein Mi-
neralstoff verwendet, da Mineralstoffe einerseits relativ
kostenglinstig sind und andererseits entweder durch
Reaktion mit dem Werkstoff Silikonpolymer oder dessen
Komponenten die Eigenschaften der fertigen Elasto-
merschicht positiv beeinflussen oder sich gegeniiber
dem Werkstoff Silikonpolymer chemisch inert verhalten.
Aufgrund ihrer chemischen und physikalischen Eigen-
schaften geeignete Mineralstoffe fiir die Verwendung im
erfindungsgemalen Verfahren sind z.B. Quarzmehl,
Kieselsdure, Kalziumcarbonat, Talkum, Glimmer oder
Aluminiumhydroxid.

[0023] Wenn eine Form mit besonders geringem Ge-
wicht hergestellt werden soll, die einfach handhabbar
und insbesondere kostengtinstig transportierbar ist,
wird bevorzugt als Trager eine Hulse aus Kunststoff ver-
wendet. Die Verwendung von Hilsen als Trager fir
Druckformen ist an sich bereits bekannt, aber bisher in
der Praxis nur auf dem Gebiet von Tiefdruck- und Off-
setdruckformen oder von Klischeehiilsen mit geboge-
nen und aufgeklebten Klischeeplatten. An ihrem Innen-
umfang kénnen die Hilsen wahlweise zylindrisch oder
leicht konisch sein, wie ebenfalls an sich bekannt; der
AuRenumfang der fertigen Form mul} in jedem Fall zy-
lindrisch sein.

[0024] Sofern als Trager eine Kunststoffhiilse ver-
wendet wird, wird diese bevorzugt ein- oder mehrlagig
aus elastomeren und/oder duroplastischen Materialien
in Form von Schaumen und/oder VerguBmassen her-
gestellt. Dabei kénnen diese Materialien, sofern die
Form nicht als Prageform bei der Pragung von heiflen
Materialien, wie Thermoplastfolien, eingesetzt werden
soll, durchaus temperaturempfindlich sein, da eine Vul-
kanisation fir die Aufbringung der auf3eren Elastomer-
schicht als druckende oder Ubertragende oder pragen-
de Oberflache nicht erforderlich ist; der Trager mul} le-
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diglich der allerdings relativ kurzzeitigen Warmeanwen-
dung fur die HeiBhartung der Elastomerschicht stand-
halten.

[0025] Insbesondere Materialien in Form von Schau-
men besitzen ein geringes Raumgewicht und erlauben
deshalb die Herstellung von Hilsen mit relativ gro3en
Wandungsdicken, ohne daR® deren Gewicht unzutrag-
lich hoch wird. Auf diese Weise kann bei gleichbleiben-
dem Innendurchmesser der Hilse der AuRenumfang
der Formen in einem groRen Bereich variieren, wodurch
entsprechend groRe Rapportlangenbereiche abge-
deckt werden kénnen. Der Verwender der Formen muf}
dann nur noch relativ geringe Zahlen von Kernwalzen,
auf die die hllsenférmigen Formen fiir den Druck- oder
Ubertragungs- oder Pragebetrieb aufgezogen werden,
vorhalten.

[0026] Wenn Benutzer, die schon Metallhilsen besit-
zen und weiterhin benutzen wollen, bedient werden sol-
len, dann wird als Trager eine hohlzylindrische Hilse
aus Metall verwendet, wobei das Metall bevorzugt Nik-
kel ist. Metallhilsen sind vorteilhaft mehrfach verwend-
bar, indem sie wiederholt aufgearbeitet, d.h. neu be-
schichtet werden.

[0027] Weiterhin ist auch eine Mischbauweise des
Tragers aus Kunststoff und Metall moglich.

[0028] Falls ein geringes Gewicht der Formen keine
Rolle spielt oder falls der Anwender der Formen fiir die
Verwendung von Hilsenformen technisch nicht ausge-
ristet ist, kann als Trager auch ein Metallzylinder ver-
wendet werden, z.B. aus Aluminium oder Stahl.

[0029] Das Gravieren der ausgeharteten Elastomer-
schicht erfolgt vorzugsweise mittels Lasergravur, weil
dieses Gravurverfahren besonders schnell und kosten-
glnstig ausfihrbar ist und weil es unter Kontrolle von
zuvor digital gespeicherten Daten ausfihrbar ist. Versu-
che haben gezeigt, daB die Oberflache der Elastomer-
schicht einer erfindungsgemaflen Form mittels Laser-
strahlen gravierbar ist. Damit erfiillen die nach dem be-
schriebenen Verfahren hergestellten Formen auch be-
sonders gut die Forderung nach einfacher und schneller
Gravierbarkeit. Durch geeignete Auswahl von Vernet-
zungsgrad der Elastomerschicht und Art und Menge der
gegebenenfalls eingesetzten Filllstoffe 1alkt sich die La-
sergravierbarkeit der Elastomerschicht in der ge-
wunschten Weise einstellen und optimieren. Im Idealfall
erfolgt beim Auftreffen eines fokussierten Laserstrahls
auf die Elastomerschicht eine unmittelbare punktuelle
Verdampfung und/oder Veraschung ohne nennenswer-
tes Schmelzen der benachbarten Bereiche.

[0030] Zusammenfassend ist festzustellen, dal das
erfindungsgemaRe Verfahren mit seinen Ausgestaltun-
gen die Herstellung von Formen fiir das rotative Bedruk-
ken, Beschichten oder Pragen von bahnférmigen Mate-
rialien ermdglicht, die alle in der Praxis gestellten Anfor-
derungen erflillen, wobei das Verfahren mit geringem
technischen Aufwand sowie schnell und kostengunstig
ausflihrbar ist und hinsichtlich der Materialauswabhl fir
den Trager und dessen geometrischer Gestaltung eine
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grolRe Freiheit bietet.

[0031] Im folgenden wird ein Beispiel fir eine Werk-
stoff-Zusammensetzung angegeben, die zur Bildung ei-
ner Elastomerschicht geeignet ist. Die folgenden Pro-
zentangaben sind immer Gewichtsprozente.

Beispiel:

Zweikomponenten-Silikonpolymer-Werkstoff

[0032]

Komponente A:

Vinylgruppenhaltige Polysiloxane 40-90 %
Amorphe Kieselsaure 0,2-10%
Fillstoff 0-70%
Platinkatalysator 0,01-3%
Mehrfunktionelle Vinylverbindung 0,2-4%
Ethin-Verzdgerer 0-5%
Zeolith 0,5-10%
Komponente B:

Mehrfunktionelle Silanverbindungen 2-20%

[0033] Sowohl die Komponente A als auch die Kom-
ponente B dieses Werkstoffs gemaf dem vorstehenden
Beispiel sind getrennt voneinander uber viele Monate
lagerfahig. Werden die Komponente A und die Kompo-
nente B zur Bildung des Werkstoffs, aus dem die Ela-
stomerschicht erzeugt werden soll, gemischt, so tritt zu-
nachst noch keine oder praktisch keine Reaktion der
Komponenten miteinander auf, d.h. es tritt noch keine
Aushartung oder Vernetzung auf. Erst durch eine Erwar-
mung auf Gber etwa 80°C wird, sofern kein oder nur sehr
wenig Ethin-Verzdgerer eingesetzt wird, die Vernetzung
gestartet, so daR auch erst dann die Aushartung des
Werkstoffs beginnt. Durch eine Erhéhung des Anteils
des Ethin-Verzdgerers wird die Vernetzungs-Starttem-
peratur angehoben.

[0034] Nach der im Beispiel dargelegten Rezeptur
kann durch Vermischung der Komponente A und der
Komponente B auch ein Einkomponenten-Silikonpoly-
mer-Werkstoff hergestellt werden, der allerdings nur re-
lativ kurze Zeit, d.h. einige Wochen, lagerfahig ist. Auch
bei Ausfiihrung als Einkomponenten-Werkstoff tritt, so-
fern kein oder nur sehr wenig Ethin-Verzdgerer einge-
setzt wird, erst nach einer Erwarmung auf Uber etwa
80°C eine Vernetzung und damit Aushartung des Werk-
stoffs auf. Ein héherer Ethin-Verzdégerer-Anteil erhéht
auch hier die Vernetzungs-Starttemperatur.

[0035] Die Ubliche Temperatur zur Vernetzung und
Aushartung der Silikonpolymer-Werkstoffe geman Bei-
spiel liegt bei etwa 180°C; eine Aushartung ist aber
mdglich in einem Temperaturbereich, der sich von etwa
80°C bis maximal etwa 250°C erstreckt. Die Zeitdauer,
Uber die diese Temperatur innerhalb der Werkstoffe vor-
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liegen muB, ist relativ kurz; in der Praxis betragt diese
Zeitdauer selbst bei grolien Formen nicht mehr als etwa
30 Minuten. Wenn eine schnellere Aushartung ge-
wiinscht wird, ist dies durch Erhéhung der Temperatur
erreichbar; umgekehrt muf} bei geringeren Temperatu-
ren eine langere Aushértezeit kalkuliert werden.
[0036] AbschlieRend wird im folgenden anhand einer
Zeichnung eine Anlage beschrieben, mit der Formen
gemal der vorliegenden Erfindung herstellbar sind. Die
Figuren der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Anlage zur Herstellung von Formen in
einer vereinfachten Frontalansicht und

Figur 2  die Anlage aus Figur 1 im Querschnitt ent-
lang der Linie Il - Il in Figur 1.

[0037] GemaR Figur 1 bestehtdie Anlage 1 aus einem

Maschinenbett 10, auf dem, ahnlich wie an einer Dreh-
maschine, am linken Ende ein Spindelstock 11 und am
rechten Ende ein Reitstock 13 angeordnet sind. Der
Spindelstock 11 ist auf dem Maschinenbett 10 fest an-
geordnet; nach rechts ragt aus dem Spindelstock 11 ei-
ne drehantreibbare Spindel 12 vor. Der Reitstock 13 am
entgegengesetzten Stirnende des Maschinenbetts 10
ist in einer Gleitfihrung 13' in Langsrichtung des Ma-
schinenbetts 10 verschiebbar und in gewunschten Stel-
lungen festlegbar. Am Reitstock 13 ist in Flucht mit der
Spindel 12 eine Mitlauferspitze 14 drehbar gelagert.
[0038] Zwischen der Spindel 12 und der Mitlduferspit-
ze 14 ist eine Kernwalze 30 mittels ihrer Achsstummel
31, 32 eingespannt, so dal sich bei Drehung der Spin-
del 12 die Kernwalze 30 ebenfalls im Sinne des Dreh-
pfeiles 39 um ihre Langsmittelachse dreht.

[0039] Auf der Kernwalze 30 ist eine Hiilse 33 ange-
ordnet, die beispielsweise mittels eines Druckmediums
auf die Kernwalze 30 aufgezogen ist und auf gleiche
Weise von dieser abgezogen werden kann.

[0040] Weiterhin umfaltdie Anlage 1 eine Auftragein-
richtung 2, die an einem Tragrahmen 25 gehaltert ist.
Der Tragrahmen 25 ist an seinem unteren Ende auf ei-
nem Langssupport 26 befestigt, der entlang einer hier
verdeckten Gleitfihrung 26' parallel zur Gleitfiihrung 13'
in Langsrichtung des Maschinenbetts 10 verfahrbar ist.
Am oberen Ende des Tragrahmens 25 ist als Teil der
Auftrageinrichtung ein Mischkopf 22 gehaltert, der ein
dynamisches Mischelement mit einem elektromotori-
schen Antrieb 23 aufweist. Zu dem Mischkopf 22 flihren
mehrere Leitungen 21, im vorliegenden Beispiel zwei
Zufiihrleitungen und zwei Rezirkulationsleitungen,
durch die die Komponenten eines Zweikomponenten-
Elastomerwerkstoffs aus Vorratsbehéltern Gber zumin-
dest teilweise elastisch-flexible Leitungsbereiche zum
Mischkopf 22 transportiert und bei Bedarf, insbesonde-
re bei Unterbrechungen des Austrags, zurlickgeleitet
werden. Im Mischkopf 22 erfolgt eine Aufbereitung und
Mischung des Elastomerwerkstoffs, der dann anschlie-
Rend in Form eines Materialstranges 34' durch eine un-
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ter dem Mischkopf 22 angeordnete Dise 24 auf den Au-
Renumfang der Hiilse 33 aufgetragen wird. Das Auftra-
gen erfolgt in Form einer Schraubenlinie, wobei die
Kernwalze 30 mit der Hiilse 33 in Richtung des Dreh-
pfeiles 39 rotiert und die Auftrageinrichtung 2 mittels des
Langssupports 26 in Richtung des Bewegungspfeiles
29 verfahren wird. Die Drehgeschwindigkeit der Kern-
walze 30 mit der Hilse 33, die Vorschubgeschwindigkeit
des Langssupports 26 und der Materialdurchsatz durch
die Dise 24 sind dabei so aufeinander abgestimmt, da®
sich die einzelnen Windungen des Materialstranges 34'
unmittelbar aneinander anlegen, bevor eine Aushartung
oder Vernetzung auftritt, so daf eine gleichmafige, voll-
flachige Beschichtung 34 der Hilse 33 erzielt wird. In
der Figur 1 ist der rechte Teil der Hiilse 33 bereits mit
der Beschichtung 34 versehen; dieser Beschichtungs-
vorgang, wie zuvor beschrieben, setzt sich fort, bis der
linke Endbereich der Hilse 33 erreicht ist.

[0041] SchlieBlich umfal3tdie Anlage 1 noch einen mit
dem Tragrahmen 25 verbundenen Warmestrahler 27,
der unterhalb des bereits beschichteten Teils der Hilse
33 angeordnet ist und der sich zusammen mit dem
Langssupport 26 in Richtung des Bewegungspfeils 29
bewegt. Der Warmestrahler 27 gibt seine Warmestrah-
lung auf die Oberflache der Beschichtung 34 ab, wo-
durch diese erwarmt wird. Sobald die Beschichtung 34
eine vorgegebene Temperatur, beispielsweise 100°C,
erreicht oder Uberschreitet, wird in dieser Beschichtung
34 die Aushartung oder Vernetzung gestartet. Wie Figur
1 deutlich zeigt, 1auft der Warmestrahler 27 der Diise 24
in Axialrichtung der Hiilse 33 gesehen nach, so daf fiir
die Beschichtung 34 zunachst noch ausreichend Zeit
bleibt, nach dem Austritt aus der Diise 24 auf der Hilse
33 eine gleichmafige Schicht zu bilden, bevor die Er-
warmung einsetzt.

[0042] Die Figur 2 zeigt in ihrem unteren Teil im Quer-
schnitt das Maschinenbett 10. Auf dem vorderen, d.h.
in der Zeichnung rechten Teil seiner Oberseite tragt das
Maschinenbett 10 die Gleitfiihrung 13' fir den Reitstock
13, derim Hintergrund erkennbar ist. Hinten am Maschi-
nenbett 10, d.h. in der Zeichnung links, ist die Gleitfiih-
rung 26' fir den Langssupport 26 angebracht, wobei die
Gleitfiihrung 26’ hier aus insgesamt drei Fihrungsschie-
nen gebildet ist. Auf der Oberseite des Langssupports
26 ist der Tragrahmen 25 befestigt, der sich galgenartig
nach oben und dann nach vorne, d.h. in der Zeichnung
nach rechts, erstreckt. Am freien oberen Ende des Tra-
grahmens 25 ist die Auftrageinrichtung 2 befestigt. Die
Verbindung zwischen der Auftrageinrichtung 2 und dem
Tragrahmen 25 erfolgt dabei am Mischkopf 22. In den
Mischkopf 22 miinden die Zuflhrleitungen 21, von de-
nen hier nur zwei sichtbar sind. Oberhalb des Mischkop-
fes 22 ist der dessen Antrieb 23 bildende Elektromotor
sichtbar.

[0043] Nach unten ragtaus dem Mischkopf 22 die Du-
se 24 vor, aus der nach unten der Materialstrang 34' zur
Erzeugung der Elastomerschicht 34 austritt. Die Dise
24 befindet sich dabei in einem geringen Abstand von
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der auBeren Umfangsflache der Hilse 33, die auf der
Kernwalze 30 angeordnet ist. Wie die Figur 2 verdeut-
licht, besteht die Kernwalze 30 aus Metall, vorzugswei-
se Stahl, wahrend die Hilse 33 aus Kunststoff besteht
und damit nur ein geringes Gewicht aufweist. Durch den
Drehpfeil 39 ist die Drehrichtung der Kernwalze 30 mit
der Hiilse 33 wahrend der Aufbringung der Elastomer-
schicht 34 angegeben.

[0044] Unterhalb der Kernwalze 30 mit der Hilse 33
und der Elastomerschicht 34 ist der Warmestrahler 27
erkennbar, der Gber einen nicht eigens bezifferten Aus-
leger mit dem Tragrahmen 25 verbunden ist.

[0045] Nach Fertigstellung der Beschichtung 34 kann
die Hilse 33 zusammen mit der zugehdrigen Kernwalze
30 oder auch getrennt von dieser unmittelbar einer wei-
teren Bearbeitung, insbesondere Schleifen und Gravie-
ren der Elastomerschicht 34, zugefihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Form fiir das rota-
tive Bedrucken, Beschichten oder Préagen von
bahnférmigen Materialien, wobei auf einen Trager
(33) mit einer zylindrischen Mantelflache auf diese
eine Elastomerschicht (34) aus einem heilhérten-
den Silikonpolymer aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem Werkstoff zur Bildung der Elastomer-
schicht (34) wahrend seines Aufbringens und/oder
nach seinem Aufbringen auf die Mantelflache des
Tragers (33) Warme zugefihrt wird und durch die
Warmezufuhr eine Vernetzung des Werkstoffs ge-
startet wird und daf die Elastomerschicht (34) nach
Aushartung an ihrem AuRenumfang zu einer zylin-
drischen Form bearbeitet und graviert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkstoff zur Bildung der Elasto-
merschicht (34) in einem flissigen oder pastdsen
Zustand auf den Trager (33) aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei einkomponentigem Werk-
stoff dieser in einer Einkomponenten-Dosieranlage
verarbeitet wird und dal bei zweikomponentigem
Werkstoff dessen Komponenten in einer Mehrkom-
ponenten-Dosier- und -Mischanlage (2) verarbeitet
und aufbereitet werden.

4. \Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Werkstoff zur Bildung der
Elastomerschicht (34) im RotationsgieRverfahren
auf die Mantelflache des Tragers (33) aufgebracht
wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das AufgielRen in Form eines eine



10.

1.

12,

13.

14.

15.

16.

13 EP 0963 287 B1 14

Schraubenlinie beschreibenden raupenférmigen
Werkstoffstranges (34) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Warme dem
Werkstoff zur Bildung der Elastomerschicht (34)
mittels Warmestrahlung berthrungslos zugefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wahrend der Warmezufuhr zum
Werkstoff zur Bildung der Elastomerschicht (34) der
Trager (33) gekuhlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Elastomerschicht
(34) mit einer Dicke zwischen etwa 1 und 5 mm er-
zeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Elastomerschicht
(34) nach ihrer Aushartung zur Bearbeitung auf ei-
ne zylindrische Auflienumfangsform geschliffen
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daR dem Werkstoff zur Bil-
dung der Elastomerschicht (34) vor dem Aufbringen
auf den Trager (33) mindestens ein Flllstoff beige-
geben wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Fllstoff mindestens ein Mineral-
stoff verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB als Trager (33) eine
Hulse aus Kunststoff verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hiilse ein- oder mehrlagig aus
elastomeren und/oder duroplastischen Materialien
in Form von Schaumen und/oder VerguBmassen
hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB als Trager (33) eine
Hilse aus Metall, vorzugsweise Nickel, verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB als Trager (33) ein
Metallzylinder verwendet wird, der vorzugsweise
aus Aluminium oder Stahl besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daB das Gravieren der
ausgeharteten Elastomerschicht (34) mittels Laser-
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gravur erfolgt.

Claims

Process for the manufacture of a pattern for the ro-
tary printing, coating or embossing of materials in
web form, whereby an elastomer coating (34) of
hot-curing silicon polymer is applied to a carrier (33)
with a cylindrical circumference,

characterised in that

heat is fed to the material that forms the elastomer
coating (34) as it is being applied and/or after it has
been applied to the circumference of the carrier (33)
and a cross-linking of the material is started due to
the heat being applied and that the outside circum-
ference of the elastomer coating (34) is machined
to a cylindrical shape and engraved after it has
cured.

Process according to claim 1, characterised in
that the material for forming the elastomer coating
(34) is applied to the carrier (33) in the form of a
liquid or paste.

Process according to claim 1 or 2, characterised
in that when using a single-component material this
is processed in a single-component dosing ma-
chine and, when using a two-component material,
the components are processed and prepared in a
multi-component dosing and mixing machine (2).

Process according to claim 2 or 3, characterised
in that the material for forming the elastomer coat-
ing (34) is applied to the circumference of the carrier
(33) in a rotary casting process.

Process according to claim 4, characterised in
that the casting takes place in the form of a worm-
shaped strand of material (34), which describes a
helical line.

Process according to one of the claims 1to 5, char-
acterised in that heat is applied to the material for
forming the elastomer coating (34) by means of
heat radiation without making contact.

Process according to claim 6, characterised in
that the carrier (33) is cooled while heat is being
applied to the material for forming the elastomer
coating (34).

Process according to one of the claims 1to 7, char-
acterised in that the elastomer coating is produced
with a thickness between about 1 and 5mm.

Process according to one of the claims 1 to 8, char-
acterised in that the outside circumference of the
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elastomer coating (34) is machined to a cylindrical
shape after it has cured.

Process according to one of the claims 1 t0 9, char-
acterised in that at least one filler is added to the
material for forming the elastomer coating (34) be-
fore it is applied to the carrier (33).

Process according to claim 10, characterised in
that at least one mineral material is used as a filler.

Process according to one of the claims 1 to 11,
characterised in that a sleeve made of plastic is
used as the carrier (33)

Process according to claim 12, characterised in
that the sleeve is made from single or multi-layered
elastomer and/or duroplastic materials in the form
of foams and/or pourable sealing compounds.

Process according to one of the claims 1 to 13,
characterised in that a sleeve made of metal, pref-
erably nickel, is used as the carrier (33).

Process according to one of the claims 1 to 11,
characterised in that a metal cylinder is used for
the carrier (33), which is preferably made from alu-
minium or steel.

Process according to one of the claims 1 to 15,
characterised in that the engraving of the cured
elastomer coating (34) is carried out using a laser
engraving process.

Revendications

Procédé pour la fabrication d'une matrice pour I'im-
pression, le revétement ou I'estampage par rotation
de matiéres en forme de bande, une couche en
élastomere (34) en un polymeére de silicone thermo-
durcissable étant déposée sur un support (33), qui
comporte une surface d'enveloppe cylindrique, sur
cette derniére, caractérisé en ce qu'on envoie de
la chaleur a la matiére destinée a la formation de la
couche en élastomére (34) pendant son dépét et/
ou apres son dépdt sur la surface d'enveloppe du
support (33) et on initialise, au moyen de l'apport
de chaleur, une réticulation de la matiére et en ce
que, aprés son durcissement, la couche en élasto-
meére (34) est usinée et gravée sur sa périphérie
pour obtenir une forme cylindrique.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la matiére destinée a la formation de la cou-
che en élastomére (34) est appliquée a I'état liquide
ou a I'état pateux sur le support (33).
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, dans le cas d'une matiére a un seul com-
posant, cette derniére est traitée dans une installa-
tion de dosage d'un seul composant et en ce que,
dans le cas d'une matiére a deux composants, ses
composants sont traités et mélangés dans une ins-
tallation de dosage et de mélange a plusieurs com-
posants (2).

Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la matiére destinée a la formation de la
couche en élastomére (34) est appliquée sur la sur-
face d'enveloppe du support (33) selon un procédé
de moulage par rotation.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le moulage est réalisé sous la forme d'une
barre de matiére (34) en forme de chenille décrivant
une ligne hélicoidale.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a5, caractérisé en ce que la chaleur est envoyée
sans contact a la matiere destinée a la formation de
la couche en élastomere (34) au moyen d'un rayon-
nement de chaleur.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l'on refroidit le support (33) pendant I'ame-
née de la chaleur a la matiére destinée a la forma-
tion de la couche en élastomere (34).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que la couche en élasto-
mére (34) est réalisée avec une épaisseur comprise
entre 1 et 5 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que la couche en élasto-
mere (34) estrectifiée aprés son durcissement pour
son traitement pour obtenir une forme périphérique
extérieure cylindrique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce que |'on ajoute au moins
une matiére de remplissage a la matiére destinée
a la formation de la couche en élastomere (34),
avant son application sur le support (33).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'on utilise au moins une matiére minérale
en tant que matiére de remplissage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 11, caractérisé en ce que l'on utilise, en tant
que support (33), une gaine en matiére plastique.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la gaine est réalisée avec une ou plusieurs
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15.

16.
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couches a partir de matiéres élastomeres et/ou
thermodurcissables se présentant sous la forme de
mousses et/ou d'une masse de scellement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 13, caractérisé en ce que I'on utilise, en tant
que support (33), une gaine en métal, de préférence
en nickel.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 14, caractérisé en ce que I'on utilise, en tant
que support (33), un cylindre métallique qui est réa-
lisé, de préférence, en aluminium ou en acier.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a 15, caractérisé en ce que le gravage de la cou-
che en élastomére (34) durcie est réalisé au moyen
d'une gravure par laser.
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