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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit für
einen Drucktuchzylinder einer Rotationsdruckmaschine,
mit einer formstabilen Trägerplatte mit zwei Enden, von
denen das eine ein vorlaufendes Ende und das andere
ein nachlaufendes Ende bezüglich der Rotation des
Drucktuchzylinders bildet und die mit abgekanteten,
drucktuchfreien Schenkeln am Drucktuchzylinder fest-
legbar sind, und mit einem auf der Außenseite der Trä-
gerplatte befestigten Drucktuch mit einem vorlaufenden
Ende und einem nachlaufenden Ende.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner Verfahren zur Her-
stellung einer derartigen Drucktucheinheit.
[0003] Derartige Drucktucheinheiten werden in Rota-
tionsdruckmaschinen am Drucktuchzylinder befestigt
und dienen beim Offsetdruck der Übertragung des
Druckbilds vom Plattenzylinder auf die Bedruckstoff-
bahn. Um der Drucktucheinheit die erforderliche mecha-
nische Festigkeit zu verleihen, wird eine Trägerplatte,
beispielsweise aus Stahlblech, eingesetzt. Auf der Au-
ßenseite der Trägerplatte wird ein Drucktuch, das mit
einer oder mehreren Gummilagen aufgebaut sein kann,
befestigt. Zur Fixierung der Drucktucheinheit am Druck-
tuchzylinder sind am bezüglich der Rotationsrichtung
des Drucktuchzylinders vorlaufenden Ende und am
nachlaufenden Ende der Trägerplatte abgekantete,
drucktuchfreie Schenkel vorgesehen. Diese Schenkel
können dann beispielsweise in einen am Drucktuchzy-
linder vorgesehenen Schlitz eingeführt und dort festge-
legt werden.
[0004] Ein Problem bei bekannten Drucktucheinheiten
ist es, dass das Drucktuch die Trägerplatte nicht nahtlos
umschließt, sondern zwischen dem vorlaufenden und
dem nachlaufenden Ende des Drucktuchs ein Spalt ver-
bleibt. Im Bereich dieses Spalts kann keine Druckfarbe
auf die Bedruckstoffbahn übertragen werden. An den
Rändern des Drucktuchs zum Spalt ist zudem das Druck-
bild von schlechterer Qualität. Ferner stellt der Spalt eine
Vibrationsquelle dar, weil im Bereich des Spalts ein An-
druckkraftabfall auftritt. Aufgrund der periodischen An-
druckschwankungen können Streifen im Druckbild ent-
stehen. Aus dem Stand der Technik sind deshalb ver-
schiedene Lösungen bekannt, mit denen die durch den
Spalt zwischen den Enden des Drucktuches hervorge-
rufenen Nachteile vermieden werden sollen.
[0005] Aus der DE 195 47 917 A1 ist eine Drucktuch-
einheit bekannt, bei der die beiden Enden des verwen-
deten Drucktuchs einander formschlüssig überlappen,
um dadurch den Spalt zwischen den Enden des Druck-
tuchs zu verkleinern.
[0006] Aus der DE 195 21 645 A1 ist eine Drucktuch-
einheit bekannt, bei der zwischen den beiden Schenkeln
der Trägerplatte ein Schieber angeordnet wird. Das nach
Außen weisende Ende des Schiebers ist dabei mit einem
Füllstück verbunden, sodass der Spalt zwischen den En-
den des Drucktuchs durch das Füllstück geschlossen
wird.

[0007] Aus der DE 195 43 584 C1 ist eine Drucktuch-
einheit bekannt, bei der das Drucktuch aus einer Vielzahl
von Lagen zusammengesetzt ist. Die Decklage über-
deckt dabei die Stirnflächen der darunter befindlichen
Lagen und bildet auf diese Weise einen Vorsprung, durch
den der Spalt zwischen den Enden verkleinert wird.
[0008] Eine Drucktucheinheit der eingangs erwähnten
Art ist durch US 4,635,550 bekannt. Zur Unterstützung
des Drucktuchs im Bereich des Spaltes des Drucktuch-
zylinders ist der mit einer Spannvorrichtung verbundene
Schenkel der Trägerplatte mit einem Stützelement ver-
sehen, das an der Oberseite eine Krümmung aufweisen
soll, die die Umfangskrümmung des Drucktuchzylinders
mit der darauf gespannten Trägerplatte im Bereich des
Spaltes fortsetzt und den Spalt überbrückt. Auf diese An-
ordnung wird anschließend das Drucktuch aufgebracht,
wobei ein Abstandskanal zwischen den Enden des
Drucktuches außerhalb des Spaltes, jedoch dem Spalt
benachbart angeordnet wird, um die Drucktucheinheit
von dem Zylinder abnehmen zu können. Nachteilig an
dieser Lösung ist eine erforderliche hohe Fertigungsge-
nauigkeit für die Formgebung des Stützelements, da dies
die Krümmung der Umfangsfläche des Drucktuchzylin-
ders fortsetzen soll und so groß ausgebildet sein muss,
dass es den gesamten Spalt ausfüllt und sich auf der
Abkantung des anderen Endes (des vorlaufenden En-
des) der Trägerplatte in einer vorbestimmten Position ab-
stützt. Eine derartige Fertigungsgenauigkeit führt in der
Praxis zu erheblichen Realisierungsproblemen.
[0009] DE 43 07 320 C1 offenbart einen Übertragungs-
zylinder für eine Druckmaschine, der ein elastisches
Gummituch trägt. In einer Variante ist das Gummituch
auf eine Platte aufvulkanisiert, die mit Abkantungen in
einem passenden Spannschlitz des Übertragungszylin-
ders einsetzbar sind. Das Gummituch ist im Bereich des
Spannschlitzes mit einer Trennstelle versehen, an der
die Enden des Gummituchs aneinander stoßen. Stütze-
lemente für das Gummituch im Bereich des Spannschlit-
zes sind nicht vorgesehen.
[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Drucktucheinheit der eingangs erwähnten zur
Verfügung zu stellen, die eine Verkleinerung, des wirk-
samen Spaltes des Drucktuchzylinders mit einfach zu
fertigenden Mitteln ermöglicht.
[0011] Zur Lösung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
mäß eine Drucktucheinheit der eingangs erwähnten Art
dadurch gekennzeichnet, dass beide Enden des Druck-
tuchs über die Abkantung des zugehörigen Schenkels
der Trägerplatte überstehen und dass zwischen der Ab-
kantung und der Innenseite des Drucktuchs jeweils ein
Stützelement zur Abstützung des Überstands angeord-
net ist.
[0012] Bei der erfindungsgemäßen Drucktucheinheit
stehen beide Enden des Drucktuchs über die Abkantun-
gen der zugehörigen Schenkel über. Durch diesen Über-
stand wird der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs
verkleinert. Dabei ist es möglich, dass der Überstand so
groß gewählt wird, dass die beiden Enden des Druck-
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tuchs in der Einbauposition beinahe oder gerade anein-
ander zur Anlage kommen. Um die überstehenden En-
den des Drucktuches zumindest in einem gewissen Maß
von unten abzustützen, sind die Stützelemente unter bei-
den Enden des Drucktuches zur Abstützung des Über-
stands vorgesehen. Im Ergebnis werden die Druckkräfte
dann vom Drucktuch über das Stützelement auf die Trä-
gerplatte übertragen, sodass das Druckbild auch im Be-
reich der überstehenden Enden des Drucktuchs ein-
wandfrei auf die Bedruckstoffbahn aufgedruckt werden
kann. Für die Befestigung der Stützelemente an der
Drucktucheinheit sind vielfältige Befestigungslösungen
denkbar. In einer bevorzugten Ausführungsform sind die
Stützelemente an der Abkantung und/oder an der Innen-
seite des Drucktuchs stoffschlüssig befestigt, insbeson-
dere festgeklebt oder anvulkanisiert.
[0013] In einer bevorzugten Ausführungsform füllen
die Stützelemente den Zwischenraum zwischen der An-
kantung und dem Überstand des Drucktuches aus.
[0014] Bevorzugt werden die Stützelemente aus ei-
nem formbaren, aushärtenden Material, insbesondere
aus einer vulkanisierten Gummimasse oder aus einer
ausgehärteten Kunststoffmasse, gebildet. Ein in Frage
kommender Kunststoff ist Polyurethan, der im ausgehär-
teten Zustand ein duroplastisches Verhalten aufweist.
[0015] In einer bevorzugten Ausführungsform wird die
Drucktucheinheit dadurch gebildet, dass das Material
des Drucktuches auf die Trägerplatte aufgebracht wird,
dass anschließend vom Drucktuch freie Enden der Trä-
gerplatte zur Bildung der Schenkel so abgekantet wer-
den, dass die Enden des Drucktuchs über die Abkantun-
gen überstehen und anschließend in die durch die Ab-
kantungen gebildeten Zwischenräume zwischen Druck-
tuch und Trägerplatte jeweils ein Stützelement einge-
bracht wird, wobei sich das Stützelement naturgemäß
über die gesamte Arbeitsbreite des Drucktuchs erstreckt.
[0016] Eine zweckmäßige Herstellungsweise sieht da-
bei vor, dass das Material des Drucktuchs in noch nicht
ausgehärteter Form auf die Trägerplatte aufgebracht
wird und dass die Stützelemente aus einem aushärtba-
ren Material, insbesondere Gummi, gebildet werden. In
diesem Fall kann das Drucktuch zusammen mit den Stüt-
zelementen, insbesondere durch Vulkanisation, aushär-
ten.
[0017] In einer anderen Ausführungsform der Erfin-
dung sind die zueinander weisenden Seitenflächen der
Stützelemente nach der Montage der Druckeinheit form-
komplementär zueinander ausgebildet und liegen anein-
ander an oder bilden einen nur kleinen Abstandsspalt.
In entsprechender Weise können auch die zueinander
weisenden Seitenflächen der einander gegenüberlie-
genden Enden des Drucktuchs nach der Montage der
Drucktucheinheit formkomplementär ausgebildet sein
und aneinander zur Anlage kommen oder nur einen klei-
nen Abstandsspalt bilden. Dies gelingt dadurch, dass die
Stützelemente aus einem in den Spalt eingefüllten Stütz-
material durch Trennen des Stützmaterials gebildet sind.
[0018] Dabei ist es denkbar, dass die Stützelemente

stoffschlüssig mit einer Unterbauschicht verbunden wer-
den, die zwischen Drucktuch und Trägerplatte angeord-
net ist und auf diese Weise die Trägerplatte, ausgehend
von den beiden Ankantungen, durchgehend umschlingt.
Durch die Unterbauschicht können die Eigenschaften
der Drucktucheinheit, insbesondere hinsichtlich der Här-
te und des Rundlaufes, zusätzlich beeinflusst werden.
Als Material zur Herstellung der Unterbauschicht ist ins-
besondere Gummi oder ein ähnliches Elastomermaterial
geeignet.
[0019] Für das Fertigungsverfahren in der weiteren
Ausführungsform muss ein Fertigungszylinder zur Ver-
fügung stehen, dessen Gestalt, insbesondere dessen
Durchmesser und dessen Befestigungseinrichtungen
zur Befestigung der Trägerplatte, im Wesentlichen dem
später in der Druckmaschine verwendeten Drucktuchzy-
linder entspricht. An diesem Fertigungszylinder wird die
unbeschichtete Trägerplatte mit den abgekanteten
Schenkeln befestigt und nimmt auf diese Weise eine Po-
sition ein, die der späteren Position nach der Montage
am Drucktuchzylinder entspricht.
[0020] Nach Befestigung der Trägerplatte am Ferti-
gungszylinder wird der Spalt zwischen den gegenüber-
liegenden Abkantungen der Trägerplatte mit einem
Stützmaterial, beispielsweise mit einer härtbaren-Gum-
mimasse, ausgefüllt.
Auf diese Weise werden die beiden Abkantungen der
Trägerplatte stoffschlüssig-miteinander verbunden. Dar-
an anschließend wird das Drucktuch derart an der Trä-
gerplatte befestigt, beispielsweise festgeklebt oder auf-
vulkanisiert, dass die Enden des Drucktuches über die
Ankantung des zugeordneten Schenkels überstehen.
Der Überstand liegt auf diese Weise dann auf dem Stütz-
material von unten abgestützt.
[0021] Um die Drucktucheinheit vom Fertigungszylin-
der abnehmen zu können, wird das Stützmaterial vor
oder nach der Befestigung des Drucktuches an der Trä-
gerplatte unter Bildung von zwei Stützelementen durch-
trennt. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass
das Stützmaterial mit einer scharfen Schneide durch-
schnitten wird. Die beiden durch das Trennverfahren ge-
bildeten Seitenflächen der einander gegenüberliegen-
den Stützelemente weisen auf diese Weise komplemen-
täre Formen auf, sodass die Stützelemente nach der
Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder
einander formkomplementär mit kurzem Abstand gegen-
überliegen oder gerade aneinander zur Anlage kommen.
[0022] Um nicht nur eine optimale Abstützung des
Überstandes am Ende des Drucktuches gewährleisten
zu können, sondern auch den Spalt zwischen den beiden
Enden des Drucktuches zu minimieren bzw. zu eliminie-
ren, wird eine weitere Verfahrensvariante eingesetzt. Bei
dieser Verfahrensvariante werden die üblichen Drucktü-
cher verwendet, die vor Anbringung des Drucktuches an
der Trägerplatte eine ebene Gestalt, beispielsweise eine
rechteckige Form, aufweisen. Durch Anbringung des
Drucktuchs an der Trägerplatte wird bei Verwendung die-
ser ebenen Drucktücher ein Spalt zwischen den zuein-
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ander weisenden Seitenflächen an den einander gegen-
überliegenden Enden des Drucktuches gebildet. Dieser
Spalt kann mit einem geeigneten Siegelmaterial, bei-
spielsweise einer härtbaren Gummimasse, ausgefüllt
werden. Um die Drucktucheinheit vom Fertigungszylin-
der abnehmen zu können, wird das Siegelmaterial dann
nach ausreichender Aushärtung durchtrennt. Die durch
das Trennverfahren gebildeten Seitenflächen der einan-
der gegenüberliegenden Enden des Drucktuchs weisen
dadurch komplementäre Formen auf, sodass die Enden
des Drucktuchs nach der Montage der Drucktucheinheit
am Drucktuchzylinder einander formkomplementär mit
kurzem Abstand gegenüberliegen oder aneinander zur
Anlage kommen.
[0023] Um einen möglichst genauen Rundlauf zu er-
reichen, ist es besonders vorteilhaft, wenn das Siegel-
material vor oder nach dem Druchtrennen unter Bildung
einer zylindrischen Umfangsfläche bearbeitet, beispiels-
weise überschliffen, wird.
[0024] Vorzugsweise werden Siegelmaterial und
Stützmaterial gleichzeitig durchtrennt, um einen optima-
len Formschluss zwischen den einander gegenüberlie-
genden Enden der Drucktucheinheit bei Montage der
Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder zu gewährlei-
sten.
[0025] Alternativ zur Verwendung von ebenen Druck-
tüchern ist für die Herstellung einer erfindungsgemäßen
Drucktucheinheit auf einem dazu dienenden Fertigungs-
zylinder auch die Verwendung von schlauchförmigen
Drucktüchern denkbar. Aufgrund ihrer schlauchförmigen
Gestalt entfällt bei diesen Drucktüchern das Verbinden
der Enden, wie es bei ebenen Drucktüchern bei der be-
schriebenen Verfahrensvariante zur Eliminierung des
Spalts zwischen den Enden des Drucktuchs erforderlich
ist. Zur Befestigung der schlauchförmigen Drucktücher
ist es beispielsweise denkbar, dass ein geeigneter Kleb-
stoff nach Anordnung des Drucktuchs auf der Trägerplat-
te in den Spalt zwischen Drucktuch und Trägerplatte ein-
gepresst wird. Dazu können an der Trägerplatte Kanäle
oder Ausnehmungen vorgesehen sein. Alternativ dazu
ist auch die Verwendung von durch Temperatur oder
Lichteinstrahlung härtbaren Klebemassen denkbar, so-
dass das schlauchförmige Drucktuch zunächst auf die
Trägerplatte aufgezogen werden kann und anschließend
der an der Trägerplatte aufgebrachte Kleber durch Er-
höhung der Temperatur oder Lichtbestrahlung ausge-
härtet wird. Sobald das schlauchförmige Drucktuch an
der Trägerplatte fixiert ist, wird es durch geeignete Trenn-
verfahren durchtrennt, um die Trägerplatte vom Ferti-
gungszylinder abnehmen zu können. Auch diese Tren-
nung wird gemeinsam mit der Trennung des Stützmate-
rials vorgenommen.
[0026] Zwei Ausführungen der Erfindung sind in den
Zeichnungen schematisch dargestellt und werden nach-
folgend beispielhaft beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine erste Ausführungsform einer Drucktuch-
einheit in einer ersten Fertigungsphase

Figur 2 die Drucktucheinheit gemäß Figur 1 in einer
zweiten Fertigungsphase

Figur 3 die Drucktucheinheit gemäß Figur 1 und Figur
2 in einer dritten Fertigungsphase

Figur 4 eine zweite Ausführungsform einer Druck-
tucheinheit in einem Teilquerschnitt.

[0027] Die in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Druck-
tucheinheit 01, deren Dicke z. B. 1,9 mm beträgt, besteht
aus einer Trägerplatte 02, mit einer Dicke von ca. 0,2
mm bis 0,5 mm und einem auf der Trägerplatte 02 befe-
stigten Drucktuch 03. Die Trägerplatte 02 kann beispiels-
weise aus einem Stahlblech hergestellt sein. Das Druck-
tuch 03 kann beispielsweise in der Art eines Gummi-
tuchs, insbesondere aus mehreren Lagen unterschied-
lichem Materials, ausgebildet sein.
[0028] In der in Figur 1 dargestellten Fertigungsphase
sind sowohl die Trägerplatte 02 als auch das Drucktuch
03 vollständig eben ausgelegt, sodass das Drucktuch 03
spannungs- und verformungsfrei auf der Trägerplatte 02
befestigt werden kann. Dazu kann das Drucktuch 03 bei-
spielsweise aufgeklebt oder aufvulkanisiert werden.
[0029] Anschließend werden in einer Abkantmaschine
am vorlaufenden und am nachlaufenden Ende der Trä-
gerplatte 02 die drucktuchfreien Schenkel 04 und 6 nach
unten abgekantet, sodass die Schenkel 04 und 06 später
zur Befestigung der Drucktucheinheit 01 an einem nicht
dargestellten Drucktuchzylinder verwendet werden kön-
nen. Zwischen den Schenkeln 04 und 06 verläuft der
noch ebene Mittelteil 07 der Trägerplatte 02, der vom
Drucktuch 03 vollständig nach außen hin abgedeckt ist.
Am Übergang zwischen dem Mittelteil 07 einerseits und
den Schenkeln 04 bzw. 06 andererseits verlaufen die
Abkantungen 08 und 09.
[0030] Die Abkantungen 08 und 09 werden in der Ab-
kantmaschine derart hergestellt, dass die beiden Enden
11 und 12 des Drucktuchs 03 ein stückweit über die Ab-
kantungen 08 und 09 überstehen. Der Zwischenraum
zwischen den überstehenden Enden 11 und 12 einer-
seits und der Trägerplatte 02 andererseits wird durch
zwei Stützelemente 13 und 14 ausgefüllt. Die Stützele-
mente 13 und 14 können beispielsweise durch Aufbrin-
gung einer härtbaren Gummimasse hergestellt werden.
[0031] In Figur 3 ist ein Ausschnitt der Drucktuchein-
heit 01 in der Einbauposition dargestellt. Man erkennt,
dass die beiden Schenkel 04 und 06 in der Einbauposi-
tion einander gegenüberliegend parallel zueinander ver-
laufen, sodass sie gemeinsam in einem Schlitz an einem
nicht dargestellten Druckzylinder befestigt werden kön-
nen. Aufgrund des Überstands der Enden 11 und 12 des
Drucktuchs 03 wird die Breite des Spalts 16 zwischen
den Enden 11 und 12 des Drucktuchs 03 minimiert. Da-
durch ist es beispielsweise möglich, die Breite des Spalts
16 auf eine Breite von kleiner 0,5 mm zu minimieren.
[0032] Der Abstand der Schenkel 04 und 06 entspricht
im Wesentlichen dem Abstand a01 der Öffnung auf der
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Zylinderoberfläche und beträgt weniger als 3 mm, insbe-
sondere ist er kleiner als 1,5 mm.
[0033] Aufgrund der Abstützung der überstehenden
Enden 11 und 12 durch die Stützelemente 13 und 14
wird eine ausreichende Druckübertragung vom Druck-
tuch 03 auf eine Bedruckstoffbahn in diesem Bereich er-
reicht.
[0034] In Figur 4 ist eine zweite Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Drucktucheinheit 17 dargestellt.
Auch die Drucktucheinheit 17 weist eine Trägerplatte 18
aus Stahlblech und ein Drucktuch 19 aus Gummi auf.
Zur Herstellung der Drucktucheinheit 17 wird zunächst
die Trägerplatte 18 mit deren Schenkeln 21 und 22 an
einem Fertigungszylinder befestigt, dessen Gestalt dem
Drucktuchzylinder entspricht, an dem die Drucktuchein-
heit 17 in der Druckmaschine befestigt werden soll. An-
schließend wird ein Dichtungselement 23 in den Spalt
26 zwischen den Schenkeln 21 und 22 eingelegt, um den
Spalt 26 nach unten abzudichten. Danach wird eine flüs-
sige Elastomermasse an der Außenseite der Trägerplat-
te 18 derart aufgebracht, dass die Trägerplatte 18 von
einer durchgehenden Unterbauschicht 24 umgeben
wird. Im Bereich der gegenüberliegenden Schenkel 21
und 22 füllt die Unterbauschicht 24 den Spalt 26 zwischen
den gegenüberliegenden Abkantungen 27 und 28 aus.
[0035] Anschließend wird auf der Unterbauschicht 24
das Drucktuch 19 befestigt, beispielsweise aufvulkani-
siert. Der Spalt 26, der sich zwischen den Enden 31 und
32 des Drucktuchs 19 fortsetzt, wird mit Siegelmaterial
29, beispielsweise einer härtbaren Elastomermasse,
verschlossen und anschließend an der Außenseite zur
Herstellung einer gleichmäßig zylindrischen Außenflä-
che überschliffen.
[0036] Zum Schluss wird das Siegelmaterial 29 und
die Unterbauschicht 24 entlang der Schnittlinie 33 durch-
trennt, sodass die Drucktucheinheit 17 vom Fertigungs-
zylinder abgenommen und an einem Drucktuchzylinder
montiert werdenkann. Durch die Trennung der Unterbau-
schicht 24 werden getrennte Stützelemente 34 und 36
gebildet, die jeweils die Enden 31 und 32 des Drucktuchs
19 von unten abstützen. Bei Montage der Drucktuchein-
heit 17 an einem Drucktuchzylinder kommen die durch
den Schnitt entlang der Schnittlinie 33 gebildeten Seiten-
flächen der Stützelemente 34 und 36 formschlüssig an-
einander zur Anlage.

Patentansprüche

1. Drucktucheinheit für einen Drucktuchzylinder einer
Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen
Trägerplatte (02, 18) mit zwei Enden, von denen das
eine ein vorlaufendes Ende und das andere ein
nachlaufendes Ende bezüglich der Rotation des
Drucktuchzylinders bildet und die mit abgekanteten,
drucktuchfreien Schenkeln (21, 22) am Drucktuch-
zylinder festlegbar sind, und mit einem auf der Au-
ßenseite der Trägerplatte (02, 18) befestigten Druck-

tuch (03, 19) mit einem vorlaufenden Ende (12, 31)
und einem nachlaufenden Ende (11, 32), dadurch
gekennzeichnet, dass beide Enden (11, 12; 31, 32)
des Drucktuchs (03, 19) über die Abkantung (08, 09;
27, 28) des zugehörigen Schenkels (04, 06; 21, 22)
der Trägerplatte (02, 18) überstehen und dass zwi-
schen der Abkantung (08, 09; 27, 28) und der Innen-
seite des Drucktuchs (03, 19) jeweils ein Stützele-
ment (13, 14; 34, 36) zur Abstützung des Überstands
angeordnet ist.

2. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stützelemente (13, 14; 34,
36) die Zwischenräume zwischen der Abkantung
(08, 09; 27, 28) und dem Überstand des Drucktuchs
(03; 19) ausfüllen.

3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stützelemente (13, 14;
27, 28) aus einer vulkanisierten Gummimasse oder
einer ausgehärteten Kunststoffmasse gebildet sind.

4. Drucktucheinheit nach einem der Ansprüche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die zueinander
weisenden Seitenflächen zweier einander gegen-
überliegender Stützelemente (34, 36) nach der Mon-
tage der Drucktucheinheit (17) am Drucktuchzylin-
der formkomplementär zueinander ausgebildet sind
und nahezu oder gerade aneinander anliegen.

5. Drucktucheinheit nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Stützelemente (34,
36) unter Bildung der zueinander weisenden Seiten-
flächen aus einem Werkstück durch ein trennendes
Fertigungsverfahren hergestellt sind.

6. Drucktucheinheit nach einem der Ansprüche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die zueinander
weisenden Seitenflächen des Drucktuchs (19) an
den einander gegenüberliegenden Enden (31, 32)
nach der Montage der Drucktucheinheit (17) am
Drucktuchzylinder formkomplementär zueinander
ausgebildet sind und nahezu oder gerade aneinan-
der anliegen.

7. Drucktucheinheit nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beiden Enden (31, 32) des
Drucktuchs (19) unter Bildung der zueinander wei-
senden Seitenflächen aus einem Werkstück (24)
durch ein trennendes Fertigungsverfahren herge-
stellt sind.

8. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit
nach einem der Ansprüche 1 bis 3, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

- auf die Trägerplatte (02) wird das Material des
Drucktuchs (03) aufgebracht,
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- vom Drucktuch (03) freie Enden der Träger-
platte (02) werden zur Bildung der Schenkel (06,
07) so abgekantet, dass die Enden (11, 12) des
Drucktuchs (03) über die Abkantungen (08, 09)
überstehen,
- in die durch die Abkantungen (08, 09) gebil-
deten Zwischenräume zwischen Drucktuch (03)
und Trägerplatte (02) wird jeweils ein Stützele-
ment (13, 14) eingebracht.

9. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit
nach einem der Ansprüche 1 bis 7, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

- die unbeschichtete Trägerplatte (18) wird mit
den abgekanteten Schenkeln (21, 22) an einem
Fertigungszylinder, dessen Gestalt dem Druck-
tuchzylinder entspricht, befestigt
- der Spalt (26) zwischen den gegenüberliegen-
den Abkantungen (27, 28) der Trägerplatte (18)
wird mit einem Stützmaterial ausgefüllt,
- ein Drucktuch (19) wird derart an der Träger-
platte (18) befestigt, dass das vorlaufende und
das nachlaufende Ende (31, 32) des Drucktuchs
(19) mit der Innenseite über die Abkantung (27,
28) des zugeordneten Schenkels (21, 22) über-
steht,
- vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs
(19) einer Trägerplatte (18) wird das Stützma-
terial unter Bildung von jeweils einem Stützele-
ment (34, 36) an jeder Abkantung (27, 28) durch-
trennt und
- die Trägerplatte (18) wird vom Fertigungszy-
linder abgenommen.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Drucktuch (19) vor der Anbrin-
gung des Drucktuchs (19) an der Trägerplatte (18)
eine ebene Gestalt aufweist und nach der Anbrin-
gung des Drucktuchs (19) an der Trägerplatte (18)
der Spalt (26) zwischen den zueinander weisenden
Seitenflächen an den einander gegenüberliegenden
Enden (31, 32) des Drucktuchs (19) mit Siegelma-
terial (29) ausgefüllt wird, wobei das Siegelmaterial
(29) zum Abnehmen der Drucktucheinheit (17) vom
Fertigungszylinder durchtrennt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Siegelmaterial (29) vor oder
nach dem Durchtrennen unter Bildung einer zylin-
drischen Umfangsfläche bearbeitet, insbesondere
überschliffen, wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Siegelmaterial (29) gleich-
zeitig mit dem Stützmaterial (24) durchtrennt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Drucktuch vor der Anbringung
des Drucktuchs an der Trägerplatte (18) eine
schlauchförmige Gestalt aufweist.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Drucktuch zusammen mit dem
Stützmaterial durchtrennt wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass vor der Befestigung
des Drucktuchs (19) an der Trägerplatte (18) zumin-
dest eine Unterbauschicht (24) unter Bildung der
Stützelemente (34, 36) an der Trägerplatte ange-
bracht wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Unterbauschicht (24) und das
Stützmaterial gleichzeitig unter Verwendung eines
einheitlichen Materials an der Trägerplatte (18) aus-
gebildet werden.

Claims

1. A printing blanket assembly for a printing blanket cyl-
inder of a rotary press, having a dimensionally stable
carrier plate (02, 18) with two ends, of which one
forms a leading end and the other forms a trailing
end with respect to the rotation of the printing blanket
cylinder, and which can be fixed to the printing blan-
ket cylinder by turned-over limbs (21, 22) that are
free of the printing blanket, and having a printing
blanket (03, 19) fixed to the outside of the carrier
plate (02, 18) and having a leading end (12, 31) and
a trailing end (11, 32), characterized in that both
ends (11, 12; 31, 32) of the printing blanket (03, 19)
project beyond the turned-over edge (08, 09; 27, 28)
of the associated limb (04, 06; 21, 22) of the carrier
plate (02, 18), and in that in each case a supporting
element (13, 14; 34, 36) for supporting the projection
is arranged between the turned-over edge (08, 09;
27, 28) and the inner side of the printing blanket (03,
19).

2. The printing blanket assembly as claimed in claim
1, characterized in that the supporting elements
(13, 14; 34, 36) fill up the interspaces between the
turned-over edge (08, 09; 27, 28) and the projection
of the printing blanket (03; 19).

3. The printing blanket assembly as claimed in claim 1
or 2, characterized in that the supporting elements
(13, 14; 27, 28) are formed form a vulcanized rubber
compound or a cured plastic compound.

4. The printing blanket assembly as claimed in one of
claims 1 to 3, characterized in that the mutually
facing side surfaces of two mutually facing support-
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ing elements (34, 36) are designed to have shapes
complementary to each other following the mounting
of the printing blanket assembly (17) on the printing
blanket cylinder and to virtually or just rest on each
other.

5. The printing blanket assembly as claimed in claim
4, characterized in that the two supporting ele-
ments (34, 36) are produced from one workpiece by
a dividing fabrication method, forming the mutually
facing side surfaces.

6. The printing blanket assembly as claimed in one of
claims 1 to 5, characterized in that the mutually
facing side surfaces of the printing blanket (19) at
the mutually opposite ends (31, 32) are designed to
have shapes complementary to each other following
the mounting of the printing assembly (17) on the
printing blanket cylinder and to virtually or just rest
on each other.

7. The printing blanket assembly as claimed in claim
6, characterized in that the two ends (31, 32) of
the printing blanket (19) are produced from one work-
piece (24) by a dividing fabrication method, forming
the mutually facing side surfaces.

8. A method for producing a printing blanket assembly
as claimed in one of claims 1 to 3, characterized
by the following method steps:

- The material of the printing blanket (03) is ap-
plied to the carrier plate (02).
- Ends of the carrier plate (02) that are free of
the printing blanket (03) are turned over at the
edge in order to form the limbs (06, 07) in such
a way that the ends (11, 12) of the printing blan-
ket (03) project beyond the turned-over edges.
- In each case a supporting element (13, 14) is
introduced into the interspaces between printing
blanket (03) and carrier plate (02) formed by the
turned-over edges (08, 09).

9. A method for producing a printing blanket assembly
as claimed in one of claims 1 to 7, characterized
by the following method steps:

- the uncoated carrier plate (18) is fixed by the
turned-over limbs (21, 22) to a fabrication cylin-
der, the shape of which corresponds to the print-
ing blanket cylinder,
- the gap (2 6) between the opposite turned-over
ends (27, 28) of the carrier plate (18) is filled with
a supporting material,
- a printing blanket (19) is fixed to the carrier
plate (18) in such a way that the leading and the
trailing end (31, 32) of the printing blanket (19)
project with the inner side beyond the turned-

over edge (27, 28) of the associated limb (21,
22),
- before or after the printing blanket (19) is fixed
to a carrier plate (18), the supporting material is
severed, forming supporting elements (34, 36)
each at the turned-over edges (27, 28), and
- the carrier plate (18) is taken off the fabrication
cylinder.

10. The method as claimed in claim 9, characterized
in that, before the printing blanket (19) is fitted to
the carrier plate (19), the printing blanket has a flat
shape and, after the printing blanket (19) has been
fitted to the carrier plate (18), the gap (26) between
the mutually facing side surfaces at the mutually op-
posite ends (31, 32) of the printing blanket (19) is
filled with sealing material (29), the sealing material
(29) being severed in order to take the printing blan-
ket assembly (19) off the fabrication cylinder.

11. The method as claimed in claim 10, characterized
in that, before or after being severed, the sealing
material (29) is machined, in particular ground, form-
ing a cylindrical peripheral surface.

12. The method as claimed in claim 10 or 11, charac-
terized in that the sealing material (29) is severed
at the same time as the supporting material (24).

13. The method as claimed in claim 9, characterized
in that the printing blanket has a tubular shape be-
fore the printing blanket is fitted to the carrier plate
(18).

14. The method as claimed in claim 13, characterized
in that the printing blanket is severed together with
the supporting material.

15. The method as claimed in one of claims 9 to 14,
characterized in that, before the printing blanket
(19) is fixed to the carrier plate (18), at least one
foundation layer (24) is applied to the carrier plate,
forming the supporting elements (34, 36).

16. The method as claimed in claim 15, characterized
in that the foundation layer (24) and the supporting
material are formed simultaneously on the carrier
plate (18) by using a uniform material.

Revendications

1. Ensemble de blanchet pour un cylindre de blanchet
d’une machine d’impression rotative, qui comprend
une plaque de support (02, 18) de forme stable com-
portant deux extrémités, dont l’une forme une extré-
mité en avance et dont l’autre une extrémité en retard
par rapport à la rotation du cylindre de blanchet et
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présentant des branches (21, 22) repliées, libres de
blanchet pouvant être fixées au cylindre de blanchet
ainsi qu’un blanchet (03, 19) fixé sur le côté extérieur
de la plaque de support (02, 18) avec une extrémité
en avance (12, 31) et une extrémité en retard (11,
32), caractérisé en ce que les deux extrémités (11,
12 ; 31, 32) du blanchet (03, 19) dépassent au des-
sus du plis (08, 09 ; 27, 28) de la branche corres-
pondante (04, 06 ; 21, 22) de la plaque de support
(02, 18) et en ce qu’entre les plis (08, 09 ; 27, 28)
et le côté intérieur du blanchet (03, 19) est disposé
dans chaque cas un élément d’appui (13, 14 ; 34,
36) pour soutenir le dépassement.

2. Ensemble de blanchet selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les éléments d’appui (13, 14 ;
34, 36) remplissent les espaces compris entre les
plis (08, 09 ; 27, 28) et le dépassement du blanchet
(03, 19).

3. Ensemble de blanchet selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que les éléments d’appui (13,
14 ; 27, 28) sont constitués par une masse de caout-
chouc vulcanisé ou par une masse de matière syn-
thétique durcie.

4. Ensemble de blanchet selon l’une des revendica-
tions 1 à 3, caractérisé en ce que les surfaces la-
térales dirigées l’une vers l’autre des deux éléments
d’appui (34, 36) opposés l’un à l’autre, après mon-
tage de l’ensemble de blanchet (17) sur le cylindre
de blanchet, sont réalisés selon des formes complé-
mentaires l’une de l’autre et sont jointives ou sensi-
blement jointives.

5. Ensemble de blanchet selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que les deux éléments d’appuis (34,
36), pour former une pièce présentant les deux sur-
faces latérales dirigées l’une vers l’autre, sont fabri-
qués selon un procédé de fabrication séparé.

6. Ensemble de blanchet selon l’une des revendica-
tions 1 à 5, caractérisé en ce que les surfaces la-
térales du blanchet (19) dirigées l’une vers l’autre
aux extrémités (31, 32) disposées à l’opposé l’une
de l’autre, après montage de l’ensemble de blanchet
(17) sur le cylindre de blanchet, sont réalisées selon
des formes complémentaires l’une de l’autre et sont
jointives ou sensiblement jointives.

7. Ensemble de blanchet selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que les deux extrémités (31, 32) du
blanchet (19) pour former une pièce (24) présentant
les deux surfaces latérales dirigées l’une vers l’autre,
sont fabriquées selon un procédé de fabrication sé-
paré.

8. Procédé pour la fabrication d’un ensemble de blan-

chet selon l’une des revendications 1 à 3, caracté-
risé par les étapes opératoires suivantes :

- la matière du blanchet (03) est appliquée sur
la plaque de support (02),
- à partir du blanchet (03), des extrémités de la
plaque de support (02) sont repliées pour former
les branches (06, 07) de telle sorte que les ex-
trémités (11, 12) du blanchet (03) dépassent des
plis (08, 09),
- dans chaque espace intercalaire crée par les
plis (08, 09) entre le blanchet (03) et la plaque
de support (02) est appliqué un élément d’appui
(13, 14).

9. Procédé pour la fabrication d’un ensemble de blan-
chet selon l’une des revendications 1 à 7, caracté-
risé par les étapes opératoires suivantes :

- la plaque de support (18) non revêtue avec ses
branches (21, 22) repliées est fixée sur un cy-
lindre de formage dont la forme correspond à
celle du cylindre de blanchet,
- l’intervalle (21) compris entre les plis opposés
(27, 28) de la plaque de support (18) est rempli
par une matière de soutien,
- un blanchet (19) est fixé à la plaque de support
(18) de telle sorte que l’extrémité en avance et
l’extrémité en retard (31, 32) du blanchet (19)
dépassent par leur côté intérieur au dessus du
plis (27, 28) de la branche correspondante (21,
22),
- avant ou après la fixation du blanchet (19) sur
la plaque de support (18) la matière de soutien
est sectionnée pour former un élément d’appui
(34, 36) à chaque plis (27, 28) et
- la plaque de support (18) est enlevée du cylin-
dre de formage.

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’avant l’application du blanchet (19) sur la pla-
que de support (18), le blanchet (19) présente une
forme plane et après l’application du blanchet (19)
sur la plaque de support (18), l’intervalle (26) compris
entre les surfaces latérales dirigées l’une vers l’autre
aux extrémités opposées (31, 32) du blanchet (19)
est rempli de matière de scellement (29), cette ma-
tière de scellement étant sectionnée pour enlever
l’ensemble de blanchet (17) du cylindre de formage.

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la matière de scellement (29) est façonnée
en particulier polie avant ou après son sectionne-
ment pour créer une surface de contour cylindrique.

12. Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que la matière de scellement (29) est
sectionnée en même temps que la matière de sou-
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tien (24).

13. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’avant l’application du blanchet sur la plaque
de support (18), le blanchet présente la forme d’un
boyau.

14. Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le blanchet est sectionné en même temps
que la matière de soutien.

15. Procédé selon l’une des revendications 9 à 14, ca-
ractérisé en ce qu’avant la fixation du blanchet (19)
à la plaque support (18) au moins une sous-couche
(24) est appliquée sur la plaque de support pour for-
mer les éléments d’appui (34, 36).

16. Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que la sous-couche (24) et la matière de soutien
sont formés simultanément sur la plaque de support
(18) en utilisant une matière unitaire.
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