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(54) Gummisleeve

(57) Die Erfindung betrifft einen Gummisleeve (10)
für eine Druckmaschine, mit einem mindestens zwei-
schichtigen Aufbau, mit einer als Trägerschicht (11) aus-
gebildeten Innenschicht und einer als Funktionsschicht
(12) ausgebildeten, dem Druckverfahren dienenden Au-
ßenschicht, wobei die Trägerschicht (11) und die Funk-
tionsschicht (12) Bestandteil eines Gummituchs sind,

welches zur Bildung des Gummisleeves hülsenartig ge-
formt und im Bereich sich gegenüberliegender Stoßflä-
chen (13;14;15;16) von Trägerschicht (11) und Funkti-
onsschicht (12) miteinander verbunden ist, und wobei
zumindest die Stoßflächen (13,14) der Trägerschicht
(11) derart vergrößert sind, dass dieselben auf den Gum-
misleeve wirkende Umfangskräfte aufnehmen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Gummisleeve für ei-
ne Druckmaschine. Des weiteren betrifft die Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung eines Gummisleeve für ei-
ne Druckmaschine.
[0002] Aus der Praxis sind prinzipiell zwei Verfahren
zur Herstellung eines Gummisleeves bekannt. Nach ei-
nem ersten aus der Praxis bekannten Verfahren zur Her-
stellung eines Gummisleeve wird eine steife Trägerhülse
aus Metall oder Verbundwerkstoff bereitgestellt, wobei
auf diese Trägerhülse nacheinander weitere Schichten
des Gummisleeve aufgetragen werden. Dies erfolgt vor-
zugsweise in einem sogenannten Streichverfahren.
Nach einem zweiten aus der Praxis bekannten Verfahren
zur Herstellung eines Gummisleeves wird ebenfalls eine
steife Trägerhülse aus Metall oder Verbundwerkstoff und
weiterhin als Halbfertigprodukt ein Gummituch mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau bereitgestellt, wobei
das Gummituch um die steife Trägerhülse gewickelt und
mit der steifen Trägerhülse fest verbunden wird. Solche
Gummisleeves verfügen demnach stets über eine steife
Trägerhülse aus Metall oder Verbundwerkstoff. Hier-
durch ergeben sich hohe Herstellungskosten für einen
Gummisleeve. Da die Trägerhülse der aus dem Stand
der Technik bekannten Gummisleeves steif ist und dem-
nach nicht flexibel bzw. nicht elastisch ist, müssen nach
dem Stand der Technik weiterhin enge Toleranzen ein-
gehalten werden, um die Montierbarkeit eines Gummis-
leeves auf einem Gummizylinder einer Druckmaschine
zu gewährleisten.
[0003] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, einen neuartigen Gum-
misleeve sowie ein neuartiges Verfahren zur Herstellung
desselben zu schaffen.
[0004] Nach einem ersten Aspekt der hier vorliegen-
den Erfindung wird dieses Problem durch einen Gummi-
sleeve gemäß Patentanspruch 1 gelöst. Hiernach wird
ein Gummisleeve für eine Druckmaschine mit einem min-
destens zweischichtigen Aufbau vorgeschlagen, mit ei-
ner als Trägerschicht ausgebildeten Innenschicht und ei-
ner als Funktionsschicht ausgebildeten, dem Druckver-
fahren dienenden Außenschicht, wobei die Träger-
schicht und die Funktionsschicht Bestandteil eines Gum-
mituchs sind, welches zur Bildung des Gummisleeves
hülsenartig geformt und im Bereich sich gegenüberlie-
gender Stoßflächen von Trägerschicht und Funktions-
schicht miteinander verbunden ist, und wobei zumindest
die Stoßflächen der Trägerschicht derart vergrößert sind,
dass dieselben auf den Gummisleeve wirkende Um-
fangskräfte aufnehmen. Das Verfahren zur Herstellung
eines solchen Gummisleeves ist in Patentanspruch 13
definiert.
[0005] Nach einem zweiten Aspekt der hier vorliegen-
den Erfindung wird dieses Problem durch einen Gummi-
sleeve gemäß Patentanspruch 14 gelöst. Hiernach wird
ein Gummisleeve für eine Druckmaschine mit einem min-
destens zweischichtigen Aufbau vorgeschlagen, mit ei-

ner als Trägerschicht ausgebildeten Innenschicht und ei-
ner als Funktionsschicht ausgebildeten, dem Druckver-
fahren dienenden Außenschicht, wobei die Träger-
schicht und die Funktionsschicht Bestandteil eines Gum-
mituchs sind, welches zur Bildung des Gummisleeves
hülsenartig geformt und im Bereich sich gegenüberlie-
gender Stoßflächen von Trägerschicht und Funktions-
schicht miteinander verbunden ist, und wobei in die Trä-
gerschicht ein Verbindungselement eingelassen ist, um
auf den Gummisleeve wirkende Umfangskräfte aufzu-
nehmen. Das Verfahren zur Herstellung eines solchen
Gummisleeves ist in Patentanspruch 20 definiert.
[0006] Die erfindungsgemäßen Gummisleeves, sei es
ein Gummisleeve nach dem ersten Aspekt der hier vor-
liegenden Erfindung oder auch nach dem zweiten Aspekt
der hier vorliegenden Erfindung, verfügen über keine
steife Trägerhülse mehr. Hierdurch ergeben sich gerin-
gere Herstellungskosten. Weiterhin sind größere Tole-
ranzen in der Maßhaltigkeit der Gummisleeves möglich.
[0007] Sämtliche Schichten der erfindungsgemäßen
Gummisleeves sind Bestandteil eines Gummituchs, wel-
ches als Halbfertigprodukt bei der Herstellung der erfin-
dungsgemäßen Gummisleeves dient. Das Gummituch
wird hülsenartig geformt und im Bereich seiner Stoßflä-
chen miteinander verbunden. Auf den Gummisleeve ein-
wirkende Kräfte, nämlich in Umfangsrichtung wirkende
Kräfte, können vom Gummisleeve dadurch aufgenom-
men werden, dass entweder nach dem ersten Aspekt
der Erfindung die Stoßflächen zumindest der Träger-
schicht vergrößert sind, oder dass nach dem zweiten
Aspekt der Erfindung ein Verbindungselement in die Trä-
gerschicht eingelassen ist.
[0008] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausführungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschränkt zu sein, an Hand
der Zeichnung näher erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 1: einen Ausschnitt aus einem erfindungsgemä-
ßen Gummisleeve für eine Druckmaschine
nach einem ersten Ausführungsbeispiel der
Erfindung in perspektivischer Seitenansicht;

Fig. 2: das Detail 11 des erfindungsgemäßen Gum-
misleeves der Fig. 1 in perspektivischer Sei-
tenansicht;

Fig. 3: ein Detail eines erfindungsgemäßen Gummi-
sleeves für eine Druckmaschine nach einem
zweiten Ausführungsbeispiel der Erfindung in
einer Ansicht analog zu Fig. 2;

Fig. 4: ein Detail eines erfindungsgemäßen Gummi-
sleeves für eine Druckmaschine nach einem
dritten Ausführungsbeispiel der Erfindung in
einer Ansicht analog zu Fig. 2; und

Fig. 5: ein Detail eines erfindungsgemäßen Gummi-
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sleeves für eine Druckmaschine nach einem
vierten Ausführungsbeispiel der Erfindung in
einer Ansicht analog zu Fig. 2.

[0009] Nachfolgend wird die hier vorliegende Erfin-
dung unter Bezugnahme auf Fig. 1 bis 5 in größerem
Detail beschrieben.
[0010] Fig. 1 und 2 zeigen einen erfindungsgemäßen
Gummisleeve 10 für eine Druckmaschine, wobei der in
Fig. 1 und 2 gezeigte Gummisleeve 10 einen zweischich-
tigen Aufbau aufweist. So verfügt der Gummisleeve 10
über eine als Trägerschicht 11 ausgebildete Innen-
schicht und eine als Funktionsschicht 12 ausgebildete,
dem Druckverfahren dienende Außenschicht. Die
Schichten des Gummisleeves 10, im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel die Trägerschicht 11 sowie Funktions-
schicht 12, sind allesamt Bestandteil eins Gummituchs,
welches als Halbfertigprodukt für die Herstellung des er-
findungsgemäßen Gummisleeve 10 dient.
[0011] Das die Trägerschicht 11 sowie die Funktions-
schicht 12 umfassende Gummituch wird zur Herstellung
des erfindungsgemäßen Gummisleeve 10 hülsenartig
geformt und im Bereich sich gegenüberliegender
Stoßflächen miteinander verbunden. Die Verbindung er-
folgt dabei sowohl im Bereich sich gegenüberliegender
Stoßflächen 13 und 14 der Trägerschicht 11 als auch im
Bereich sich gegenüberliegender Stoßflächen 15 und 16
der Funktionsschicht 12.
[0012] Die Stoßflächen 13 und 14 der Trägerschicht
11 sowie die Stoßflächen 15 und 16 der Funktionsschicht
12 werden von Stoßkanten begrenzt, nämlich von ersten
Stoßkanten, die sich über die axiale Breite B des Gum-
misleeve 10 erstrecken, und von zweiten Stoßkanten,
die sich über die radiale Dicke D des Gummisleeve 10
erstrecken.
[0013] Im Ausführungsbeispiel der Fig. 1 und 2 sind
sowohl die Stoßflächen 13 und 14 der Trägerschicht 11
als auch die Stoßflächen 15 und 16 der Funktionsschicht
12 zur Radialrichtung des Gummisleeve 10 schräg ge-
stellt. Hierdurch ergeben sich Stoßflächen, die im Ver-
gleich zu Stoßflächen, die in radialer Richtung verlaufen,
vergrößert ausgebildet sind.
[0014] Wie Fig. 2 entnommen werden kann, überlap-
pen sich die Stoßflächen 13 und 14 der Trägerschicht 11
sowie die Stoßflächen 15 und 16 der Funktionsschicht
12 in Umfangsrichtung. Dies wird dadurch erreicht, dass
die zweiten Stoßkanten von Trägerschicht 11 sowie
Funktionsschicht 12 jeweils in radialer Richtung des
Gummisleeves 10 schräg gestellt sind. Im Ausführungs-
beispiel der Fig. 1 und 2 verlaufen die ersten Stoßkanten
über die axiale Breite B des Gummisleeves 10 linear.
[0015] Durch die Vergrößerung der sich gegenüber-
liegenden Stoßflächen 13 und 14 der Trägerschicht 11
kann dieselbe in Umfangsrichtung auf das Gummisleeve
10 wirkende Kräfte sicher aufnehmen und so einen si-
cheren Sitz des Gummisleeves 10 auf einem Gummizy-
linder einer Druckmaschine gewährleisten. Hierdurch
wird es möglich, auf die bei aus dem Stand der Technik

bekannten Gummisleeves erforderlichen, steifen Trä-
gerhülsen aus Metall oder Verbundwerkstoff zu verzich-
ten. Der erfindungsgemäße Gummisleeve wird aus-
schließlich durch die Schichten des Gummituchs gebil-
det, welches bei der Herstellung des erfindungsgemä-
ßen Gummisleeves 10 als Halbfertigprodukt verwendet
wird.
[0016] Die Trägerschicht 11 des erfindungsgemäßen
Gummisleeves 10 ist als flexible bzw. elastische Träger-
schicht aus einem Kunststoff ausgebildet, die mithilfe von
Kunststofffasern faserverstärkt ist. Die äußere Funkti-
onsschicht 12 dient dem Druckverfahren. In der Funkti-
onsschicht 12 können weitere Schichten, so z. B. eine
kompressible Schicht, eine Registerschicht und eine
Deckschicht positioniert sein, deren Stoßflächen wie die
Stoßflächen von Trägerschicht und/oder Funktions-
schicht ausgebildet sind.
[0017] Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt aus einem Gum-
misleeve 17 nach einem zweiten Ausführungsbeispiel
der Erfindung. Im Ausführungsbeispiel der Fig. 3 verfügt
der Gummisleeve 17 wiederum über einen zweischich-
tigen Aufbau aus einer Trägerschicht 18 und dem Druck-
verfahren dienenden Funktionsschicht 19, wobei Träger-
schicht 18 und Funktionsschicht 19 wiederum Bestand-
teil eines bei der Herstellung des Gummisleeves 17 als
Halbfertigprodukt dienenden Gummituchs sind.
[0018] Bei der Herstellung des Gummisleeves 17 des
Ausführungsbeispiels der Fig. 3 werden Stoßflächen 20
und 21 der Trägerschicht 18 sowie Stoßflächen 22 und
23 der Funktionsschicht 19 wiederum nach dem hülsen-
artigen Formen des Gummituchs zur Bildung des Gum-
misleeves 17 miteinander verbunden, wobei im Ausfüh-
rungsbeispiel der Fig. 3 ausschließlich die Stoßflächen
20 und 21 der Trägerschicht 18 zur Radialrichtung des
Gummisleeves 17 schräg gestellt sind, die Stoßflächen
22 und 23 der Funktionsschicht 19 hingegen in Radial-
richtung des Gummisleeves verlaufen. Demnach sind im
Ausführungsbeispiel der Fig. 3 ausschließlich die zwei-
ten Kanten der Trägerschicht 18 zur Radialrichtung des
Gummisleeves 17 schräg gestellt, wohingegen die zwei-
ten Stoßkanten der Funktionsschicht 19 in Radialrich-
tung des Gummisleeves 17 verlaufen. Daraus folgt, dass
im Ausführungsbeispiel der Fig. 3 ausschließlich die
Stoßflächen 20 und 21 der Trägerschicht vergrößert sind.
Wie Fig. 3 entnommen werden kann, überlappen sich
die Stoßflächen 20 und 21 der Trägerschicht 18 in Um-
fangsrichtung.
[0019] Ein weiteres Ausführungsbeispiel eines erfin-
dungsgemäßen Gummisleeves 24 zeigt Fig. 4, wobei
auch im Ausführungsbeispiel der Fig. 4 der Gummisleeve
über einen zweischichtigen Aufbau aus einer Träger-
schicht 25 und einer Funktionsschicht 26 verfügt. Trä-
gerschicht 25 und Funktionsschicht 26 sind wiederum
Bestandteil eines bei der Herstellung des Gummisleeves
24 als Halbfertigprodukt dienenden Gummituchs, wobei
das Gummituch hülsenartig geformt und im Bereich von
Stoßflächen 27 und 28 der Trägerschicht 25 sowie im
Bereich von Stoßflächen 29 und 30 der Funktionsschicht
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26 verbunden wird. Auch im Ausführungsbeispiel der Fig.
4 sind zumindest die Stoßflächen 27 und 28 der Träger-
schicht 25 vergrößert, um auf den Gummisleeve 24 wir-
kende Umfangskräfte sicher aufzunehmen und so einen
sicheren Sitz des Gummisleeves 24 auf einem Gummi-
zylinder einer Druckmaschine zu gewährleisten.
[0020] Im Ausführungsbeispiel der Fig. 4 sind sowohl
die Stoßflächen 27 und 28 der Trägerschicht 25 als auch
die Stoßflächen 29 und 30 der Funktionsschicht 26 da-
durch vergrößert, dass die sich über die axiale Breite des
Gummisleeves 24 erstreckenden, ersten Stoßkanten der
Stoßflächen in Axialrichtung profiliert sind. Im Ausfüh-
rungsbeispiel der Fig. 4 sind diese ersten Stoßkanten
gezackt bzw. zickzackförmig profiliert. Hierdurch greifen
die Stoßflächen 27 bis 30 von Trägerschicht 25 und Funk-
tionsschicht 26 im Sinne einer sich in Axialrichtung des
Gummisleeves 24 erstreckenden Verzahnung ineinan-
der ein. Es sind auch andere Profilierungen der ersten
Stoßkanten möglich, so zum Beispiel wellenförmige Pro-
filierungen.
[0021] Den Ausführungsbeispielen der Fig. 1 bis 4 ist
gemeinsam, dass die Gummisleeves 10, 17 bzw. 24 al-
lesamt über einen mindestens zweischichtigen Aufbau
umfassend eine Trägerschicht und eine Funktions-
schicht verfügen, wobei Trägerschicht und Funktions-
schicht Bestandteil eines bei der Herstellung des Gum-
misleeves als Halbfertigprodukt dienenden Gummituchs
sind. Die erfindungsgemäßen Gummisleeves 10, 17
bzw. 24 verfügen über keine steife Trägerhülse aus Me-
tall oder Verbundwerkstoff, sondern lediglich über die
Schichten des Gummituchs, aus welchem der jeweilige
Gummisleeve hergestellt ist.
[0022] In den Ausführungsbeispielen der Fig. 1 bis 4
sind Stoßflächen zumindest der Trägerschicht vergrö-
ßert, damit die Trägerschicht Umfangskräfte sicher auf-
nehmen kann und somit einen sicheren Sitz des Gum-
misleeves auf einem Gummizylinder einer Druckmaschi-
ne gewährleistet.
[0023] Die Trägerschichten 11, 18 bzw. 25 der Gum-
misleeves 10, 17 bzw. 24 sind allesamt als flexible bzw.
elastische, faserverstärkte Kunststoffschichten ausge-
bildet. Zwischen den Trägerschichten 11, 18 bzw. 25 und
den Funktionsschichten 12, 19 bzw. 26 der Gummislee-
ves 10, 17 bzw. 24 können weitere Schichten positioniert
sein, so z. B. eine Registerschicht.
[0024] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass
die zickzackförmige Ausführung der in Axialrichtung ver-
laufenden ersten Stoßkanten mit den Ausführungsbei-
spielen der Fig. 2 und 3 kombiniert werden kann.
[0025] Bei der Herstellung der Gummisleeves 10, 17
bzw. 24 der Ausführungsbeispiele gemäß Fig. 1 bis 4
wird so vorgegangen, dass ein Gummituch mit der ent-
sprechenden Anzahl und Beschaffenheit der Schichten
des späteren Gummisleeves bereitgestellt wird. Das be-
reitgestellte Gummituch verfügt über einen mindestens
zweischichtigen Aufbau aus einer Trägerschicht und ei-
ner Funktionsschicht. Das bereitgestellte Gummituch
wird im Bereich von als Stoßflächen dienenden Seiten-

flächen bearbeitet, und zwar derart, dass zumindest die
Stoßflächen der Trägerschicht des Gummituchs vergrö-
ßert werden. Anschließend wird das Gummituch hülsen-
artig geformt und im Bereich der aneinandergrenzenden
Stoßflächen miteinander verbunden. Das Verbinden er-
folgt durch Verkleben, Verschweißen oder Vulkanisie-
ren.
[0026] Fig. 5 zeigt einen weiteren erfindungsgemäßen
Gummisleeve 31 mit einem zweischichtigen Aufbau, um-
fassend zumindest eine Trägerschicht 32 und einer dem
Druckverfahren dienenden Funktionsschicht 33. Träger-
schicht 32 und Funktionsschicht 33 sind wiederum Be-
standteil eines bei der Herstellung des erfindungsgemä-
ßen Gummisleeves 31 als Halbfertigprodukt dienenden
Gummituchs, welches bei der Herstellung des Gummis-
leeves hülsenartig geformt und im Bereich sich gegen-
überliegender Stoßflächen 34 und 35 von Trägerschicht
32 sowie sich gegenüberliegender Stoßflächen 36 und
37 von Funktionsschicht 33 miteinander verbunden ist.
[0027] Im Ausführungsbeispiel der Fig. 5 sind jedoch
im Unterschied zum Ausführungsbeispiel der Fig. 1 bis
4 die Stoßflächen 34 bis 37 von Trägerschicht 32 und
Funktionsschicht 33 nicht vergrößert, vielmehr verlaufen
diese Stoßflächen in radialer Richtung und stoßen
stumpf aneinander. Im Ausführungsbeispiel der Fig. 5 ist
in die Trägerschicht 32 ein Verbindungselement 38 ein-
gelassen. Das Verbindungselement 38 kann als Armie-
rung aus Metall, Textil, Kunststoff oder Verbundwerkstoff
gebildet sein. Das Verbindungselement 38 ist derart in
die Trägerschicht 32 eingelassen, dass dieselbe auf den
Gummisleeve 31 wirkende Umfangskräfte sicher auf-
nimmt und so für einen sicheren Sitz des Gummisleeves
31 auf einem Gummizylinder einer Druckmaschine sorgt.
[0028] Das Verbindungselement 38 erstreckt sich vor-
zugsweise über die gesamte axiale Breite des Gummis-
leeve 31 im Bereich der Stoßflächen 34 und 35 der Trä-
gerschicht 32, wobei das Verbindungselement den durch
die Stoßflächen 34 und 35 bereitgestellten Stoßbereich
in Umfangsrichtung beidseitig überlappt. Die Verbin-
dungselement 38 ist weiterhin in die Trägerschicht 32
derart eingelassen, dass dieselbe gegenüber einer In-
nenfläche 39 der Trägerschicht 32 nicht vorsteht.
[0029] Die Trägerschicht 32 des Gummisleeves 31 der
Fig. 5 ist wiederum vorzugsweise als faserverstärkte, fle-
xible Trägerschicht ausgeführt. Zwischen der Träger-
schicht 32 und der Funktionsschicht 33 des Gummislee-
ves 31 können weitere Schichten positioniert sein, so z.
B. eine kompressible Schicht, eine Registerschicht und
eine Deckschicht.
[0030] Bei der Herstellung des in Fig. 5 gezeigten
Gummisleeves 31 wird so vorgegangen, dass zuerst ein
Gummituch mit den gewünschten Schichten des herzu-
stellenden Gummisleeves bereitgestellt wird. Dieses
Gummituch wird hülsenartig geformt und im Bereich sei-
ner Stoßflächen miteinander verbunden. Das Verbinden
erfolgt wieder vorzugsweise durch Verschweißen, Ver-
kleben oder Vulkanisieren. Hierbei wird das Verbin-
dungselement 38 in die Trägerschicht 32 so eingebracht,
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dass die Innenseite der Trägerschicht 32 stoßfrei/flä-
chenbündig ausgebildet ist. Ein Ausführungsbeispiel ist,
in die Trägerschicht 32 eine der Abmessung des Verbin-
dungselement 38 angepasste Ausnehmung einzuarbei-
ten, in welche dann das Verbindungselement 38 einge-
legt und durch Verschweißen oder Verkleben fest mit der
Trägerschicht 32 verbunden wird.
[0031] Die erfindungsgemäßen Gummisleeves verfü-
gen allesamt über keine starre Trägerhülse aus Metall
oder Verbundwerkstoff. Alle Schichten der erfindungs-
gemäßen Gummisleeves werden von einem Gummituch
bereitgestellt, welches bei der Herstellung der Gummis-
leeves als Halbfertigprodukt bereitgestellt wird.

Bezugszeichenliste

[0032]

10 Gummisleeve
11 Trägerschicht
12 Funktionsschicht
13 Stoßfläche
14 Stoßfläche
15 Stoßfläche
16 Stoßfläche
17 Gummisleeve
18 Trägerschicht
19 Funktionsschicht
20 Stoßfläche
21 Stoßfläche
22 Stoßfläche
23 Stoßfläche
24 Gummisleeve
25 Trägerschicht
26 Funktionsschicht
27 Stoßfläche
28 Stoßfläche
29 Stoßfläche
30 Stoßfläche
31 Gummisleeve
32 Trägerschicht
33 Funktionsschicht
34 Stoßfläche
35 Stoßfläche
36 Stoßfläche
37 Stoßfläche
38 Verbindungselement
39 Innenfläche

Patentansprüche

1. Gummisleeve für eine Druckmaschine, mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau, mit einer als
Trägerschicht (11; 18; 25) ausgebildeten Innen-
schicht und einer als Funktionsschicht (12; 19; 26)
ausgebildeten, dem Druckverfahren dienende Au-
ßenschicht, wobei die Trägerschicht (11; 18; 25) und

die Funktionsschicht (12; 19; 26) Bestandteil eines
Gummituchs sind, welches zur Bildung des Gummi-
sleeves hülsenartig geformt und im Bereich sich ge-
genüberliegender Stoßflächen von Trägerschicht
(11; 18; 25) und Funktionsschicht (12; 19; 26) mit-
einander verbunden ist, und wobei zumindest die
Stoßflächen (13, 14; 20, 21; 27, 28) der Träger-
schicht (11; 18; 25) derart vergrößert sind, dass die-
selben auf den Gummisleeve wirkende Umfangs-
kräfte aufnehmen.

2. Gummisleeve nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest die Stoßflächen (13, 14;
20, 21) der Trägerschicht (11; 18) zur Radialrichtung
des Gummisleeves schräg gestellt sind.

3. Gummisleeve nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stoßflächen (22, 23) der Funk-
tionsschicht (19) in Radialrichtung des Gummislee-
ve verlaufen.

4. Gummisleeve nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch die Stoßflächen (13, 14) der
Funktionsschicht (12) zur Radialrichtung des Gum-
misleeves schräg gestellt sind.

5. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
sprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stoßflächen von Trägerschicht und Funktions-
schicht durch Stoßkanten begrenzt werden, nämlich
durch erste Stoßkanten, die sich über die axiale Brei-
te des Gummisleeves erstrecken, und durch zweite
Stoßkanten, die sich über die radiale Dicke des
Gummisleeves erstrekken.

6. Gummisleeve nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest die zweiten Stoßkanten
der Trägerschicht (11, 18) zur Radialrichtung des
Gummisleeves schräg gestellt sind.

7. Gummisleeve nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweiten Stoßkanten der Funkti-
onsschicht (19) in Radialrichtung des Gummisleeve
verlaufen.

8. Gummisleeve nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch die zweiten Stoßkanten der
Funktionsschicht (12) zur Radialrichtung des Gum-
misleeves schräg gestellt sind.

9. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
sprüche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die ersten Stoßkanten der Trägerschicht
(25) in Axialrichtung des Gummisleeves profiliert
sind.

10. Gummisleeve nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch die ersten Stoßkanten der
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Funktionsschicht (26) in Axialrichtung des Gummis-
leeves profiliert sind.

11. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
sprüche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Trägerschicht und der Funktions-
schicht weitere Schichten positioniert sind, wobei die
Stoßflächen dieser weiteren Schichten wie die
Stoßflächen von Trägerschicht und/oder Funktions-
schicht ausgebildet sind.

12. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
sprüche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trägerschicht (11; 18; 25) als faserverstärkte,
flexible Trägerschicht ausgebildet ist.

13. Verfahren zur Herstellung eines Gummisleeve für
eine Druckmaschine nach einem oder mehreren der
Ansprüche 1 bis 12, mit zumindest folgenden Schrit-
ten: a) Bereitstellen eines Gummituchs mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau, mit einer als
Trägerschicht ausgebildeten Innenschicht und einer
als Funktionsschicht ausgebildeten, dem Druckver-
fahren dienenden Außenschicht; b) Bearbeiten des
Gummituchs im Bereich von als Stoßflächen dienen-
den Seitenflächen desselben unter Vergrößerung
zumindest der Stoßflächen der Trägerschicht; c) hül-
senartiges Formen des Gummituchs; d) Verbinden
desselben an den Stoßflächen zur Bildung des Gum-
misleeve.

14. Gummisleeve für eine Druckmaschine, mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau, mit einer als
Trägerschicht (32) ausgebildeten Innenschicht und
einer als Funktionsschicht (33) ausgebildeten, dem
Druckverfahren dienenden Au-βenschicht, wobei
die Trägerschicht (32) und die Funktionsschicht (33)
Bestandteil eines Gummituchs sind, welches zur Bil-
dung des Gummisleeves hülsenartig geformt und im
Bereich sich gegenüberliegender Stoßflächen (34,
35, 36, 37) von Trägerschicht (32) und Funktions-
schicht (33) miteinander verbunden ist, und wobei
in die Trägerschicht ein Verbindungselement (28)
eingelassen ist, um auf den Gummisleeve wirkende
Umfangskräfte aufzunehmen.

15. Gummisleeve nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbindungselement (38) derart
in die Trägerschicht (32) eingelassen ist, dass sich
die Verbindungselement im Bereich der Stoßflächen
über die gesamte axiale Breite des Gummisleeve
erstreckt.

16. Gummisleeve nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verbindungselement
(38) derart in die Trägerschicht (32) eingelassen ist,
dass das Verbindungselement die Stoßflächen (34,
35) der Trägerschicht (32) in Umfangsrichtung beid-

seitig überlappt.

17. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
sprüche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbindungselement (38) derart in die Träger-
schicht (32) eingelassen ist, dass das Verbindungs-
element gegenüber einer Innenfläche (39) der Trä-
gerschicht (32) nicht vorsteht.

18. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
sprüche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Trägerschicht und der Funktions-
schicht weiterte Schichten positioniert sind, wobei
die Stoßflächen dieser weiteren Schichten wie die
Stoßflächen von Trägerschicht und/oder Funktions-
schicht ausgebildet sind.

19. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
sprüche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trägerschicht (32) als faserverstärkte, flexible
Trägerschicht ausgebildet ist.

20. Verfahren zur Herstellung eines Gummisleeve für
eine Druckmaschine nach einem oder mehreren der
Ansprüche 1 bis 12, mit zumindest folgenden Schrit-
ten: a) Bereitstellen eines Gummituchs mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau, mit einer als
Trägerschicht ausgebildeten Innenschicht und einer
als Funktionsschicht ausgebildeten, dem Druckver-
fahren dienenden Außenschicht; b) hülsenartiges
Formen des Gummituchs; c) Verbinden desselben
an den Stoßflächen; d) Einbringen eines Verbin-
dungselements in die Trägerschicht.
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