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(54) Gummisleeve und Verfahren zur Herstellung desselben

(57)  Die Erfindung betrifft einen Gummisleeve fir ei-
ne Druckmaschine, mit einem mindestens zweischichti-
gen Aufbau, mit einer als Basisschicht (11) ausgebilde-
ten Innenschichtund einer als Funktionsschicht (12) aus-
gebildeten, dem Druckverfahren dienenden Aufien-

schicht, wobei die Basisschicht (11) und die Funktions-
schicht (12) durch zylinderartiges Formen jeweils eines
separaten, ebenen Zuschnitts hergestellt sind, und wo-
bei StoRkanten (13) der Basisschicht (11) und StoRkan-
ten (14) der Funktionsschicht (12) nicht deckungsgleich
sondern zueinander versetzt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Gummisleeve fir ei-
ne Druckmaschine. Des Weiteren betrifft die Erfindung
ein Verfahren zur Herstellung eines Gummisleeve fir ei-
ne Druckmaschine.

[0002] Aus der Praxis sind prinzipiell zwei Verfahren
zur Herstellung eines Gummisleeve bekannt. Nach ei-
nem ersten aus der Praxis bekannten Verfahren zur Her-
stellung eines Gummisleeve wird eine steife, in Umfang-
richtung geschlossene bzw. durchgangige Tragerhilse
aus Metall oder Verbundwerkstoff bereitgestellt, wobei
auf diese Tragerhiilse 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 Gummisleeve wird ebenfalls eine
steife, in Umfangrichtung geschlossene bzw. durchgan-
gige Tragerhulse aus Metall oder Verbundwerkstoff und
weiterhin als Halbfertigprodukt ein Gummituch mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau bereitgestellt, wobei
das Gummituch um die steife Tragerhulse gewickelt und
mit der steifen Tragerhilse fest verbunden wird.

[0003] Solche aus dem Stand der Technik bekannten
Gummisleeves verfiigen demnach stets lber eine steife,
in Umfangrichtung geschlossene bzw. in Umfangrich-
tung durchgéngige Tragerhllse aus Metall oder Ver-
bundwerkstoff. Hierdurch ergeben sich hohe Herstel-
lungskosten fiir einen Gummisleeve.

[0004] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, einen neuartigen Gum-
misleeve sowie ein neuartiges Verfahren zur Herstellung
desselben zu schaffen. Dieses Problem wird durch einen
Gummisleeve gemal Patentanspruch 1 geldst.

[0005] Der erfindungsgemaflle Gummisleeve weist ei-
nen mindestens zweischichtigen Aufbau mit einer als Ba-
sisschicht ausgebildeten Innenschicht und einer als
Funktionsschicht ausgebildeten, dem Druckverfahren
dienenden AufRenschicht auf, wobei die Basisschicht und
die Funktionsschicht durch zylinderartiges Formen je-
weils eines separaten, ebenen Zuschnitts hergestellt
sind, und wobei Stof3kanten der Basisschicht und der
Funktionsschicht nicht deckungsgleich sondern zuein-
ander versetzt sind.

[0006] Der erfindungsgemale Gummisleeve kommt
ganzlich ohne steife, in Umfangrichtung geschlossene
bzw. in Umfangrichtung durchgangige Tragerhiilse aus.
Vielmehr wird der erfindungsgemalRe Gummisleeve
durch zylinderartiges Formen von mindestens zwei ebe-
nen Zuschnitten gebildet, wobei ein erster ebener Zu-
schnitt die Basisschicht und ein zweiter ebener Zuschnitt
die Funktionsschicht des erfindungsgemaRen Gummis-
leeve bildet. Die ebenen Zuschnitte fiir die Basisschicht
sowie die Funktionsschicht kdnnen aus Bahnenware ge-
wonnen werden, die dul3erst wirtschaftlich in einem kon-
tinuierlichen Prozess hergestellt werden kann. Die erfin-
dungsgemafRen Gummisleeves sind in einfacher Art und
Weise und daher kostengtinstig herstellbar.
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[0007] Das Verfahren zur Herstellung eines solchen
Gummisleeve ist in Patentanspruch 19 definiert.

[0008] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausfihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  einen erfindungsgemaen Gummisleeve fir
eine Druckmaschine nach einem ersten Aus-
fihrungsbeispiel der Erfindung in perspektivi-
scher Ansicht,

Fig. 2:  einen erfindungsgemaen Gummisleeve fir
eine Druckmaschine nach einem zweiten Aus-
fihrungsbeispiel der Erfindung in perspektivi-
scher Ansicht, und

Fig. 3:  einen erfindungsgemalen Gummisleeve fir
eine Druckmaschine nach einem dritten Aus-
fihrungsbeispiel der Erfindung in perspektivi-
scher Ansicht.

[0009] Fig. 1 zeigt eine schematisierte Darstellung ei-
nes erfindungsgemaRen Gummisleeve 10 flr eine
Druckmaschine, wobei der Gummisleeve 10 einen min-
destens zweischichtigen Aufbau aus einer Innenschicht
bzw. Basisschicht 11 und einer dem Druckverfahren die-
nenden AuBenschicht bzw. Funktionsschicht 12 auf-
weist. Die Funktionsschicht dient der Ubertragung von
Druckfarbe auf ein Druckprodukt.

[0010] Die Basisschicht 11 sowie die Funktionsschicht
12 des erfindungsgemaflen Gummisleeve 10 sind durch
zylinderartiges bzw. hohlzylinderartiges bzw. réhrenarti-
ges Formen jeweils eines separaten, ebenen Zuschnitts
hergestellt, wobei beim Formen der ebenen Zuschnitte
ausgebildete Stoflkanten 13 der Basisschicht 11 und
StofRkanten 14 der Funktionsschicht 12 nicht deckungs-
gleich sondern vielmehr zueinander versetzt sind.
[0011] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1
verlaufen die Stof3kanten 13, 14 von Basisschicht 11 und
Funktionsschicht 12 jeweils achsparallel zu einer Langs-
mittelachse des Gummisleeve 10, wobei die StoRRkanten
14 der Funktionsschicht 12 gegenuiber den Stof3kanten
13 der Basisschicht 11 um einen Winkel von in etwa 180°
versetzt sind, und zwar derart, dass sich dieselben am
Gummisleeve 10 in etwa diametral gegenliberliegen.
[0012] Es sei darauf hingewiesen, dass die StoRkan-
ten 13 und 14 der Basisschicht 11 und Funktionsschicht
12 selbstverstandlich auch um einen anderen Winkel zu-
einander versetzt sein kdnnen, wobei dieser Winkel vor-
zugsweise zwischen 10° und 350°, insbesondere zwi-
schen 40° und 320°, bevorzugt zwischen 90° und 270°,
betragt. Besonders bevorzugt ist die in Fig. 1 gezeigte
Variante, in welcher die Stol3kanten 13, 14 von Basis-
schicht 11 und Funktionsschicht 12 um in etwa 180° zu-
einander versetzt sind.

[0013] Wie bereits erwahnt, werden die Basisschicht
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11 sowie die Funktionsschicht 12 des erfindungsgema-
Ren Gummisleeve 10 durch zylinderartiges Formen je-
weils eines separaten, ebenen Zuschnitts hergestellt.
[0014] Die ebenen Zuschnitte werden dabei vorzugs-
weise derart geformt, dass die Stokanten 13 der Basis-
schicht 11 ebenso wie die StoRkanten 14 der Funktions-
schicht 12 spaltfrei aneinander stol3en. Dabei sind die
StoRkanten 13 der Basisschicht 11 ebenso wie die
StoRkanten 14 der Funktionsschicht 12 nicht miteinander
verbunden. Basisschicht 11 und Funktionsschicht 12 des
Gummisleeve 10 sind also in Umfangrichtung nicht ge-
schlossen bzw. in Umfangrichtung nicht durchgangig.
[0015] Im Unterschied hierzuist es auch méglich, dass
zwischen den StoR3kanten der Basisschicht und/oder
zwischen den StoRRkanten der Funktionsschicht jeweils
ein Spalt ausgebildet ist, wobei der jeweilige Spalt vor-
zugsweise mit einem Werkstoff, z. B. mit einem Versie-
gelungswerkstoff, aufgefiillt ist. Durch den Versiege-
lungswerkstoff werden die StoRRkanten 13 der Basis-
schicht 11 ebenso wie die StoRkanten 14 der Funktions-
schicht 12 jedoch nicht kraftschlissig verbunden. Auch
in diesem Fall sind Basisschicht 11 und Funktionsschicht
12 des Gummisleeve 10 in Umfangrichtung nicht ge-
schlossen bzw. in Umfangrichtung nicht durchgangig.
[0016] Die Basisschicht 11 sowie die Funktionsschicht
12 des erfindungsgemaRen Gummisleeve 10 sind mit-
einander verbunden, vorzugsweise durch Verkleben,
durch VerschweilRen oder durch Vulkanisieren.

[0017] Die Basisschicht 11 sowie die Funktionsschicht
12 kénnen jedoch auch durch jede andere Fligemethode
miteinander verbunden sein. Dann, wenn die Funktions-
schicht 12 mit der Basisschicht 11 verklebt ist, ist zwi-
schen einer radial auf3en liegenden Oberflache der Ba-
sisschicht und einer radial innen liegenden Oberflache
der Funktionsschicht einer Verbindungsschicht, namlich
einer Schicht aus Klebstoff, positioniert.

[0018] Der Zuschnitt fir die Basisschicht 11 ist vor-
zugsweise aus einem Kunststoff, einem Faserverbund-
werkstoff oder einem Metall gebildet. Der Zuschnitt fiir
die Funktionsschicht 12 ist vorzugsweise aus einem
Gummituch gebildet.

[0019] Zur Herstellung des erfindungsgemaflien Gum-
misleeve 10 wird so vorgegangen, dass zuerst ein ebe-
ner Zuschnitt fur die Basisschicht 11 des Gummisleeve
10 bereitgestellt wird, wobei der ebene Zuschnitt fiir die
Basisschicht 11 in einem zweiten Schritt des erfindungs-
gemalen Verfahrens zylinderartig geformt wird, ohne je-
doch die StoRkanten 13 der Basisschicht 11 miteinander
zuverbinden. Das zylinderartige Formen des ebenen Zu-
schnitt fir die Basisschicht 11 erfolgt an einem Ferti-
gungszylinder. Der zylinderartig geformte, ebene Zu-
schnitt fir die Basisschicht wird vorzugsweise durch Un-
terdruck auf dem Fertigungszylinder gehalten.

[0020] Darauffolgend wird in einem dritten Schritt des
erfindungsgemaRen Verfahrens ein ebener Zuschnitt fiir
die Funktionsschicht 12 des erfindungsgemafRen Gum-
misleeve 10 bereitgestellt, wobei anschlieRend der ebe-
ne Zuschnitt fir die Funktionsschicht um die zylinderartig
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geformte und auf dem Fertigungszylinder gehaltene Ba-
sisschicht 11 zylinderartig geformt wird, ohne wiederum
StoRkanten 14 der Funktionsschicht 12 miteinander zu
verbinden. Das zylinderartige Formen des Zuschnitts fur
die Funktionsschicht 12 um den bereits zylinderartig ge-
formten Zuschnitt der Basisschicht 11 erfolgt dabei der-
art, dass die Stof3kanten 13 der Basisschicht 11 und die
StoRkanten 14 der Funktionsschicht 12 nicht deckungs-
gleich sondern vielmehr zueinander versetzt sind.
[0021] Vor dem zylinderartigen Formen des ebenen
Zuschnitts der Funktionsschicht 12 um die bereits zylin-
derartig geformte Basisschicht 11 wird auf einer radial
aufden liegenden Oberflache der Basisschicht 11 vor-
zugsweise ein Klebestoff aufgetragen, um beim zylinder-
artigen Formen des ebenen Zuschnitts der Funktions-
schicht 12 dieselbe mit der bereits zylinderartig geform-
ten Basisschicht 11 zu verbinden.

[0022] Bedingt dadurch, dass die StolRkanten von Ba-
sisschicht 11 und Funktionsschicht 12 zueinander ver-
setzt sind, stabilisieren sich die beiden Schichten 11 und
12 gegenseitig, ohne dass die Sto3kanten von Basis-
schicht 11 und Funktionsschicht 12 verbunden werden
mussen.

[0023] Gegebenenfalls werden abschlieRend zwi-
schen den StofRRkanten 13 der Basisschicht 11 und zwi-
schen den Stof3kanten 14 der Funktionsschicht 12 aus-
gebildete StoRRbereiche bzw. Spalte mit einem Werkstoff,
z. B. einem Versiegelungswerkstoff, aufgefllt, ohne je-
doch eine kraftschlussige Verbindung zwischen den
StoRRkanten zu etablieren. Ein solcher Versiegelungs-
werkstoff ist vorzugsweise kompressibel.

[0024] Zwei weitere Ausflihrungsbeispiele eines erfin-
dungsgemafien Gummisleeve 15 bzw. 16 zeigen Fig. 2
und 3, wobei der prinzipielle Aufbau der Gummisleeves
15 und 16 gemaf Fig. 2 und 3 dem Aufbau des Gummi-
sleeve 10 der Fig. 1 entspricht, so dass zur Vermeidung
unnétiger Wiederholungen fir gleiche Elemente gleiche
Bezugsziffern verwendet werden und nachfolgend nur
auf die Details eingegangen wird, durch die sich die Aus-
fiihrungsbeispiele der Fig. 2 und 3 vom Ausflihrungsbei-
spiel der Fig. 1 unterscheiden.

[0025] So verlaufen, wie bereits erwahnt, im Ausfih-
rungsbeispiel der Fig. 1 die StolRkanten 13 und 14 von
Basisschicht 11 und Funktionsschicht 12 jeweils achs-
parallel zu einer LAngsmittelachse des Gummisleeve 10.
[0026] Im Ausflhrungsbeispiel der Fig. 2 hingegen
verlauft ausschlieRlich die StoRkante 14 der Funktions-
schicht 12 achsparallel zu einer Langsmittelachse des
Gummisleeve 10. Die Sto3kante 13 der Basisschicht 11
hingegen verlauft in einem Winkel zur Langsmittelachse
des Gummisleeve 10, wobei dieser Winkel relativ klein
bzw. spitz ist.

[0027] Im Ausfliihrungsbeispiel der Fig. 3 verlauft
ebenfalls ausschlieRlich die StoRkante 14 der Funktions-
schicht 12 achsparallel zu einer Langsmittelachse des
Gummisleeve 10. Die StoRkante 13 der Basisschicht 11
verlauft wiederum in einem Winkel zur Langsmittelachse
des Gummisleeve 10, wobei dieser Winkel relativ grof
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bzw. stumpf ist, so dass im Bereich der Basisschicht 11
ein schmaler Streifen schraubenférmig im Sinne mehre-
rer Windungen zylinderartig geformt ist.

[0028] Auch im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 2 und 3
sind also die Basisschicht 11 und die Funktionsschicht
12 durch zylinderartiges Formen jeweils eines separa-
ten, ebenen Zuschnitts hergestellt, wobei die StolRkanten
13, 14 der Basisschicht 11 und der Funktionsschicht 12
nicht deckungsgleich sondern zueinander versetzt sind.
[0029] Der erfindungsgemafle Gummisleeve zeichnet
sich durch einen einfachen Aufbau aus und kann auf ein-
fache sowie kostenglnstige Art und Weise hergestellt
werden. Der erfindungsgemaflie Gummisleeve dient der
Ubertragung von Druckfarbe auf ein Druckprodukt im Off-
set-Druck.

Bezugszeichenliste
[0030]

10  Gummisleeve

11 Basisschicht

12  Funktionsschicht
13  StoRkanten

14  StoRkanten

15  Gummisleeve

16  Gummisleeve

Patentanspriiche

1. Gummisleeve fur eine Druckmaschine, mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau, mit einer als
Basisschicht (11) ausgebildeten Innenschicht und
einer als Funktionsschicht (12) ausgebildeten, dem
Druckverfahren dienenden Auf3enschicht, wobei die
Basisschicht (11) und die Funktionsschicht (12)
durch zylinderartiges Formen jeweils eines separa-
ten, ebenen Zuschnitts hergestellt sind, und wobei
StolRkanten (13) der Basisschicht (11) und Sto3kan-
ten (14) der Funktionsschicht (12) nicht deckungs-
gleich sondern zueinander versetzt sind.

2. Gummisleeve nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die StoRkanten (13) der Basis-
schicht (11) spaltfrei aneinander stof3en.

3. Gummisleeve nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den StolRkanten der Ba-
sisschicht ein Spalt ausgebildet ist.

4. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRRkanten (13) der Basisschicht (11) nicht mit-
einander verbunden sind.

5. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

11.

12.

13.

14.

ein von den StoRRkanten der Basisschicht definierter
StoRbereich bzw. Spalt der Basisschicht mit einem
Werkstoff, insbesondere einem Versiegelungswerk-
stoff, aufgefillt ist, ohne jedoch die StoRkanten der
Basisschicht kraftschllissig miteinander zu verbin-
den.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRRkanten (14) der Funktionsschicht (12) spalt-
frei aneinander stof3en.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den StolRkanten der Funktionsschicht ein
Spalt ausgebildet ist.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die StolRkanten (14) der Funktionsschicht (12) nicht
miteinander verbunden sind.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
ein von den StoRRkanten der Funktionsschicht defi-
nierter StolRbereich bzw. Spalt der Funktionsschicht
mit einem Werkstoff, insbesondere einem Versiege-
lungswerkstoff, aufgefullt ist.

Gummisleeve nach Anspruch 5 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Versiegelungswerkstoff
kompressibel ist.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRRkanten (13) der Basisschicht (11) und die
StoRkanten (14) der Funktionsschicht (12) um einen
Winkel zwischen 10° und 350° zueinander versetzt
sind.

Gummisleeve nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die StoRkanten (13) der Basis-
schicht (11) und die StoRRkanten (14) der Funktions-
schicht (12) um einen Winkel zwischen 40° und 320°
zueinander versetzt sind.

Gummisleeve nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die StoRkanten (13) der Ba-
sisschicht und die StoRkanten (14) der Funktions-
schicht um einen Winkel zwischen 90° und 270° zu-
einander versetzt sind.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRkanten (13) der Basisschicht und die
StofRkanten (14) der Funktionsschichtum einen Win-
kel von in etwa 180° zueinander versetzt sind.
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15. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Basisschicht (11) und die Funktionsschicht (12)
miteinander verbunden sind, wobei hierzu zwischen
einer radial auRen liegenden Oberflache der Basis- 5
schicht und einer radial innen liegenden Oberflache
der Funktionsschicht eine Verbindungsschicht an-
geordnet ist.

16. Gummisleeve nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 70
zeichnet, dass die Basisschicht (11) und die Funk-
tionsschicht (12) miteinander verklebt oder mitein-
ander verschweifl3t oder miteinander vulkanisiert

sind.
15
17. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRkanten (13, 14) von Basisschicht (11) und
Funktionsschicht (12) jeweils achsparallel verlaufen.
20

18. Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
ausschlieBlich die StoRkante (14) der Funktions-
schicht (12) achsparallel zu einer Langsmittelachse
verlauft, wohingegen die StoRRkante (13) der Basis- 25
schicht (11) in einem Winkel zur Langsmittelachse
verlauft.

19. Verfahren zur Herstellung eines Gummisleeve fir
eine Druckmaschine, mit zumindest folgenden 30
Schritten: a) Bereitstellen eines ebenen Zuschnitts
fiir eine Basisschicht; b) zylinderartiges Formen des
ebenen Zuschnitts fir die Basisschicht ohne
StoRkanten der Basisschicht miteinander zu verbin-
den; c) Bereitstellen eines ebenen Zuschnitts fir ei- 35
ne Funktionsschicht; d) zylinderartiges Formen des
ebenen Zuschnitts fiir die Funktionsschicht um die
zylinderartig geformte Basisschicht ohne StoRkan-
ten der Funktionsschicht miteinander zu verbinden,
derart, dass die StoRkanten der Basisschicht und 40
der Funktionsschicht nicht deckungsgleich sondern
zueinander versetzt sind.
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