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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] So beschreibt Druckschrift EP 1 157 855 zum
Beispiel einen Gummisleeve mit einer in Umfangrichtung
geschlossene bzw. durchgangigen Tragerhilse und ei-
ner Deckschicht, welche als eine endliche, eine
Stol3stelle aufweisende Schicht ausgefiihrt ist und die
Stol3stelle mit einem kompressiblen Material ausgefullt
ist.

[0004] Weiterhin beschreibt Druckschrift EP 0571 909
einen Gummisleeve mit einer Tragerhllse und einer
Deckschicht bzw. einem Gummituch, wobei die Nahtstel-
le der Tragerhilse und die Nahtstelle des Gummituchs
Ubereinander positioniert sind, um eine optimal ausge-
nutzte Drucklange zu erreichen.

[0005] Druckschrift DE 101 33 726 beschreibt eben-
falls einen Gummisleeve mit einer Tragerhiilse und einer
Deckschicht, wobei die Enden der Tragerhilsenschicht,
welche die Nahtstelle bilden, aneinander befestigt sind.
[0006] Druckschrift EP 1 705 030 offenbart einen wei-
teren Gummisleeve, bei dem StoRflachen einer als Tra-
gerhillse dienenden Basisschicht miteinander verbun-
den sind, und Stof3flachen einer als Gummituch dienen-
den Funktionsschicht miteinander verbunden sind.
[0007] Solche aus dem Stand der Technik bekannten
Gummisleeves verfiigen demnach stets tber eine steife,
in Umfangrichtung geschlossene bzw. in Umfangrich-
tung durchgangige Trégerhilse aus Metall oder Ver-
bundwerkstoff. Hierdurch ergeben sich hohe Herstel-
lungskosten fir einen Gummisleeve.

[0008] 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 gemalR Patentanspruch 1 geldst.

[0009] Der erfindungsgemalle Gummisleeve weist ei-
nen mindestens zweischichtigen Aufbau mit einer als Ba-
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sisschicht ausgebildeten Innenschicht und einer als
Funktionsschicht ausgebildeten, dem Druckverfahren
dienenden AuflRenschicht 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.

[0010] Der erfindungsgemae Gummisleeve kommt
ganzlich ohne steife, in Umfangrichtung geschlossene
bzw. in Umfangrichtung durchgéngige Tragerhilse aus.
Vielmehr wird der erfindungsgemafle 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 erfindungsgemafen Gummis-
leeve bildet. Die ebenen Zuschnitte fur die Basisschicht
sowie die Funktionsschicht kbnnen aus Bahnenware ge-
wonnen werden, die dufRerst wirtschaftlich in einem kon-
tinuierlichen Prozess hergestellt werden kann. Die erfin-
dungsgemaflen Gummisleeves sind in einfacher Art und
Weise und daher kostengtinstig herstellbar.

[0011] Das Verfahren zur Herstellung eines solchen
Gummisleeve ist in Patentanspruch 19 definiert.

[0012] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

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

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

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

[0013] Fig. 1 zeigt eine schematisierte Darstellung ei-
nes erfindungsgemaRen Gummisleeve 10 fir eine
Druckmaschine, wobei der Gummisleeve 10 einen min-
destens zweischichtigen Aufbau aus einer Innenschicht
bzw. Basisschicht 11 und einer dem Druckverfahren die-
nenden Aufenschicht bzw. Funktionsschicht 12 auf-
weist. Die Funktionsschicht dient der Ubertragung von
Druckfarbe auf ein Druckprodukt.

[0014] Die Basisschicht 11 sowie die Funktionsschicht
12 des erfindungsgemaRen Gummisleeve 10 sind durch
zylinderartiges bzw. hohlzylinderartiges bzw. réhrenarti-
ges Formen jeweils eines separaten, ebenen Zuschnitts
hergestellt, wobei beim Formen der ebenen Zuschnitte
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ausgebildete StofRlkanten 13 der Basisschicht 11 und
StolRkanten 14 der Funktionsschicht 12 nicht deckungs-
gleich sondern vielmehr zueinander versetzt sind.
[0015] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1
verlaufen die Stolkanten 13, 14 von Basisschicht 11 und
Funktionsschicht 12 jeweils achsparallel zu einer Langs-
mittelachse des Gummisleeve 10, wobei die StoRkanten
14 der Funktionsschicht 12 gegeniliber den StoRRkanten
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 gegeniiberliegen.
[0016] Es sei darauf hingewiesen, dass die StolRkan-
ten 13 und 14 der Basisschicht 11 und Funktionsschicht
12 selbstverstandlich auch um einen anderen Winkel zu-
einander versetzt sein kdbnnen, 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 StoRkanten 13, 14 von Basis-
schicht 11 und Funktionsschicht 12 um in etwa 180° zu-
einander versetzt sind.

[0017] Wie bereits erwéhnt, werden die Basisschicht
11 sowie die Funktionsschicht 12 des erfindungsgema-
Ren Gummisleeve 10 durch zylinderartiges Formen je-
weils eines separaten, ebenen Zuschnitts hergestellt.
[0018] Die ebenen Zuschnitte werden dabei vorzugs-
weise derart geformt, dass die Stof3kanten 13 der Basis-
schicht 11 ebenso wie die StolRkanten 14 der Funktions-
schicht 12 spaltfrei aneinander stof3en. Dabei sind die
StolRkanten 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.
[0019] Im Unterschied hierzuist es auch méglich, dass
zwischen den StoRkanten der Basisschicht und/oder
zwischen den StoRkanten der Funktionsschicht jeweils
ein Spalt ausgebildet ist, wobei der jeweilige Spalt vor-
zugsweise mit einem Werkstoff, z. B. mit einem Versie-
gelungswerkstoff, aufgefillt ist. Durch den Versiege-
lungswerkstoff werden die StolRkanten 13 der Basis-
schicht 11 ebenso wie die StolRkanten 14 der Funktions-
schicht 12 jedoch nicht kraftschllssig verbunden. Auch
in diesem Fall sind Basisschicht 11 und Funktionsschicht
12 des Gummisleeve 10 in Umfangrichtung nicht ge-
schlossen bzw. in Umfangrichtung nicht durchgéngig.
[0020] Die Basisschicht 11 sowie die Funktionsschicht
12 des erfindungsgemaRen Gummisleeve 10 sind mit-
einander verbunden, vorzugsweise durch Verkleben,
durch Verschweifl’en oder durch Vulkanisieren.

[0021] 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 auen liegenden Oberflache der Ba-
sisschicht und einer radial innen liegenden Oberflache
der Funktionsschicht einer Verbindungsschicht, namlich
einer Schicht aus Klebstoff, positioniert.
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[0022] Der Zuschnitt fir die Basisschicht 11 ist vor-
zugsweise aus einem Kunststoff, einem Faserverbund-
werkstoff oder einem Metall gebildet. Der Zuschnitt fir
die Funktionsschicht 12 ist vorzugsweise aus einem
Gummituch gebildet.

[0023] Zur Herstellung des erfindungsgemafen Gum-
misleeve 10 wird so vorgegangen, dass zuerst ein ebe-
ner Zuschnitt fir die Basisschicht 11 des Gummisleeve
10 bereitgestellt wird, wobei der ebene Zuschnitt fur 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.

[0024] Darauffolgend wird in einem dritten Schritt des
erfindungsgemalen Verfahrens ein ebener Zuschnitt fir
die Funktionsschicht 12 des erfindungsgemafen Gum-
misleeve 10 bereitgestellt, wobei anschlieRend der ebe-
ne Zuschnitt fir die Funktionsschicht um die zylinderartig
geformte und auf dem Fertigungszylinder gehaltene Ba-
sisschicht 11 zylinderartig geformt wird, ohne wiederum
StofRkanten 14 der Funktionsschicht 12 miteinander zu
verbinden. Das zylinderartige Formen des Zuschnitts fir
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
StofRkanten 14 der Funktionsschicht 12 nicht deckungs-
gleich sondern vielmehr zueinander versetzt sind.
[0025] 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.

[0026] Bedingt dadurch, dass die Stol3kanten von Ba-
sisschicht 11 und Funktionsschicht 12 zueinander ver-
setzt sind, stabilisieren sich die beiden Schichten 11 und
12 gegenseitig, ohne dass die StoRRkanten von Basis-
schicht 11 und Funktionsschicht 12 verbunden werden
mussen.

[0027] Gegebenenfalls werden abschlieBend zwi-
schen den StolRkanten 13 der Basisschicht 11 und zwi-
schen den StoRkanten 14 der Funktionsschicht 12 aus-
gebildete StoRbereiche bzw. Spalte mit einem Werkstoff,
z. B. einem Versiegelungswerkstoff, aufgefillt, ohne je-
doch eine kraftschlussige Verbindung zwischen den
StofRkanten zu etablieren. Ein solcher Versiegelungs-
werkstoff ist vorzugsweise kompressibel.

[0028] Zweiweitere Ausfiihrungsbeispiele eines erfin-
dungsgemafRen 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
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unnétiger Wiederholungen fir gleiche Elemente gleiche
Bezugsziffern verwendet werden und nachfolgend nur
auf die Details eingegangen wird, durch die sich die Aus-
fuhrungsbeispiele der Fig. 2 und 3 vom Ausflihrungsbei-
spiel der Fig. 1 unterscheiden.

[0029] So verlaufen, wie bereits erwahnt, im Ausfiih-
rungsbeispiel der Fig. 1 die StoRkanten 13 und 14 von
Basisschicht 11 und Funktionsschicht 12 jeweils achs-
parallel zu einer Langsmittelachse des Gummisleeve 10.
[0030] Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 2 hingegen
verlauft ausschlieBlich die Stof3kante 14 der Funktions-
schicht 12 achsparallel zu einer Langsmittelachse des
Gummisleeve 10. Die StoRkante 13 der Basisschicht 11
hingegen verlauft in einem Winkel zur Langsmittelachse
des Gummisleeve 10, wobei dieser Winkel relativ klein
bzw. spitz ist.

[0031] Im Ausfihrungsbeispiel der Fig. 3 verlauft
ebenfalls ausschliellich die StolRkante 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 grof3
bzw. stumpf ist, so dass im Bereich der Basisschicht 11
ein schmaler Streifen schraubenférmig im Sinne mehre-
rer Windungen zylinderartig geformt ist.

[0032] 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.
[0033] Der erfindungsgemafle Gummisleeve zeichnet
sich durch einen einfachen Aufbau aus und kann auf ein-
fache sowie kostengilinstige Art und Weise hergestellt
werden. Der erfindungsgemafie Gummisleeve dient der
Ubertragung von Druckfarbe auf ein Druckprodukt im Off-
set-Druck.

Bezugszeichenliste
[0034]

10  Gummisleeve

11 Basisschicht

12 Funktionsschicht
13  StoRkanten

14  StoRkanten

15  Gummisleeve

16  Gummisleeve

Patentanspriiche

1. Gummisleeve flr eine Druckmaschine, mit einem
mindestens zweischichtigen Aufbau, mit einer als
Basisschicht (11) ausgebildeten Innenschicht und
einer mit der Basisschicht (11) verbundenen als
Funktionsschicht (12) ausgebildeten, dem Druck-
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10.

verfahren dienenden Aulenschicht, wobei die Ba-
sisschicht (11) und die Funktionsschicht (12) durch
zylinderartiges Formen jeweils eines separaten,
ebenen Zuschnitts hergestellt sind, wobei StoRkan-
ten (13) der Basisschicht (11) und StolRkanten (14)
der Funktionsschicht (12) nicht * deckungsgleich
sondern zueinander versetzt sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die StoRkanten (13) der Basisschicht (11) nicht mit-
einander verbunden sind.

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

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

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
ein von den StoRRkanten der Basisschicht definierter
StolRbereich bzw. Spalt der Basisschicht mit einem
Werkstoff, insbesondere einem Versiegelungswerk-
stoff, aufgefiillt ist, ohne jedoch die Stof3kanten der
Basisschicht kraftschllissig miteinander zu verbin-
den.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRRkanten (14) der Funktionsschicht (12) spalt-
frei aneinander stof3en.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den StolRkanten der Funktionsschicht ein
Spalt ausgebildet ist.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRkanten (14) der Funktionsschicht (12) nicht
miteinander verbunden sind.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
ein von den StoRkanten der Funktionsschicht defi-
nierter StoRbereich bzw. Spalt der Funktionsschicht
mit einem Werkstoff, insbesondere einem Versiege-
lungswerkstoff, aufgefiillt ist.

Gummisleeve nach Anspruch 4 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Versiegelungswerkstoff
kompressibel ist.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRkanten (13) der Basisschicht (11) und die
StoRkanten (14) der Funktionsschicht (12) um einen
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Winkel zwischen 10° und 350° zueinander versetzt
sind.

Gummisleeve nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die StoRkanten (13) der Basis-
schicht (11) und die StolRkanten (14) der Funktions-
schicht (12) um einen Winkel zwischen 40° und 320°
zueinander versetzt sind.

Gummisleeve nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die StolRkanten (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-
spriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die StoRkanten (13) der Basisschicht und die
StoRkanten (14) der Funktionsschichtum einen Win-
kel von in etwa 180° zueinander versetzt sind.

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Basisschicht (11) und die Funktionsschicht (12)
miteinander verbunden sind, wobei hierzu zwischen
einer radial auf3en liegenden Oberflache der Basis-
schicht und einer radial innen liegenden Oberflache
der Funktionsschicht eine Verbindungsschicht an-
geordnet ist.

Gummisleeve nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Basisschicht (11) und die Funk-
tionsschicht (12) miteinander verklebt oder mitein-
ander verschweil’t oder miteinander vulkanisiert
sind.

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

Gummisleeve nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
ausschlieBlich die StoRkante (14) der Funktions-
schicht (12) achsparallel zu einer Langsmittelachse
verlauft, wohingegen die StoRkante (13) der Basis-
schicht (11) in einem Winkel zur Langsmittelachse
verlauft.

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

Claims

Arubber sleeve for a printing machine having a struc-
ture of at least two layers, having an inner layer that
is formed as a base layer (11) and an outer layer that
is connected to the base layer (11), is formed as a
functional layer (12) and is used for the printing proc-
ess, wherein the base layer (11) and the functional
layer (12) are produced by means of cylindrical shap-
ing of in each case a separate planar blank, wherein
abutting edges (13) of the base layer (11) and abut-
ting edges (14) of the functional layer (12) are not
congruent, but are offset in relation to each other,
characterised in that

the abutting edges (13) of the base layer (11) are
not connected together.

Arubber sleeve according to claim 1, characterised
in that the abutting edges (13) of the base layer (11)
abut against each other without a gap.

Arubber sleeve according to claim 1, characterised
in that a gap is formed between the abutting edges
of the base layer.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1 to 3, characterised in that an abutting region,
defined by the abutting edges of the base layer, or
a gap of the base layer is filled with a material, in
particular a sealing material, without, however, con-
necting the abutting edges of the base layer together
in a force-locking manner.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1to4, characterised in that the abutting edges (14)
of the functional layer (12) abut against each other
without a gap.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1 to 4, characterised in that a gap is formed be-
tween the abutting edges of the functional layer.

A rubber sleeve according to one or more of claims
110 6, characterised in that the abutting edges (14)
of the functional layer (12) are not connected togeth-
er.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1 to 7, characterised in that an abutting region,
defined by the abutting edges of the functional layer,
oragap ofthe functionallayer, is filled with a material,
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in particular a sealing material.

A rubber sleeve according to claim 4 or 8, charac-
terised in that the sealing material is compressible.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1t0 9, characterised in that the abutting edges (13)
of the base layer (11) and the abutting edges (14) of
the functional layer (12) are offset in relation to each
other by an angle between 10° and 350°.

A rubber sleeve according to claim 10, character-
ised in that the abutting edges (13) of the base layer
(11) and the abutting edges (14) of the functional
layer (12) are offset in relation to each other by an
angle between 40° and 320°.

A rubber sleeve according to claim 10 or 11, char-
acterised in that the abutting edges (13) of the base
layer and the abutting edges (14) of the functional
layer are offset in relation to each other by an angle
between 90° and 270°.

A rubber sleeve according to one or more of claims
10 to 12, characterised in that the abutting edges
(13) of the base layer and the abutting edges (14) of
the functional layer are offsetin relation to each other
by an angle of approximately 180°.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1 to 13, characterised in that the base layer (11)
and the functional layer (12) are connected together,
wherein for this a connecting layer is arranged be-
tween a radially external surface of the base layer
and a radially internal surface of the functional layer.

A rubber sleeve according to claim 14, character-
ised in that the base layer (11) and the functional
layer (12) are glued together or welded together or
vulcanized together.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1 to 15, characterised in that the abutting edges
(13, 14) of the base layer (11) and the functional
layer (12) each extend parallel to the axis.

A rubber sleeve according to one or more of claims
1to 15, characterised in that only the abutting edge
(14) of the functional layer (12) extends axis-parallel
to alongitudinal central axis, whilst the abutting edge
(13) of the base layer (11) extends at an angle to the
longitudinal central axis.

Method for producing a rubber sleeve for a printing
machine, having at least the following steps:

a) provision of a planar blank for a base layer;
b) cylindrical shaping of the planar blank for the
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base layer, without connecting abutting edges
of the base layer together; ¢) provision of a pla-
nar blank for a functional layer; d) cylindrical
shaping of the planar blank for the functional lay-
er about the cylindrically shaped base layer,
without connecting abutting edges of the func-
tional layer together, in such a way that the abut-
ting edges of the base layer and the functional
layer are not congruent, but are offset in relation
to each other.

Revendications

Manchon en caoutchouc pour une machine d’im-
pression, ayant au moins une structure a deux cou-
ches, avec une couche intérieure constituant la cou-
che de base (11) et une couche extérieure servant
au procédé d’impression, réalisée comme couche
fonctionnelle (12) et reliée a la couche de base (11),

- la couche de base (11) et la couche fonction-
nelle (12) étant réalisées chacune par la mise
en forme cylindrique d’un flanc plan, séparé,

- les arétes de jonction (13) de la couche de
base (11) et les arétes de jonction (14) de la
couche fonctionnelle (12), ne se chevauchant
pas, mais étant décalées I'une par rapport a
l'autre,

manchon caractérisé en ce que
les arétes de jonction (13) de la couche de base (11),
ne sont pas reliées 'une a l'autre.

Manchon en caoutchouc selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

les arétes de jonction (13) de la couche de base (11),
se rencontrent sans laisser d’intervalle.

Manchon en caoutchouc selon la revendication 1,
caractérisé par

un intervalle réalisé entre les arétes de jonction de
la couche de base.

Manchon en caoutchouc selon I'une des revendica-
tions 1 a3,

caractérisé en ce que

la zone de jonction ou l'intervalle de la couche de
base, défini par les arétes de jonction de la couche
de base est rempli d’'une matiére, notamment d’'une
matiére de scellement sans toutefois relier entre el-
les par une liaison par la force, les arétes de jonction
de la couche de base.

Manchon en caoutchouc selon I'une des revendica-
tions 1 a 4,

caractérisé en ce que

les arétes de jonction (14) de la couche fonctionnelle
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(12), viennent I'une contre 'autre sans laisser d’in-
tervalle.

Manchon en caoutchouc selon 'une des revendica-
tions 1 a 4,

caractérisé par

un intervalle réalisé entre les arétes de jonction de
la couche fonctionnelle.

Manchon en caoutchouc selon I'une des revendica-
tions 1 a 6,

caractérisé en ce que

les arétes de jonction (14) de la couche fonctionnelle
(12), ne sont pas reliées I'une a l'autre.

Manchon en caoutchouc selon 'une des revendica-
tions1a7,

caractérisé en ce que

la zone de jonction entre les arétes de jonction de la
couche de base ou l'intervalle de la couche fonction-
nelle, sont replis d’'une matiére, notamment d'une
matiére de scellement.

Manchon en caoutchouc selon la revendication 4 ou
8,

caractérisé en ce que

la matiére de scellement est comprimable.

Manchon en caoutchouc selon 'une des revendica-
tions 1a 9,

caractérisé en ce que

les arétes de jonction (13) de la couche de base (11)
et les arétes de jonction (14) de la couche fonction-
nelle (12), sont décalées les unes par rapport aux
autres d’un angle compris entre 10° et 350°.

Manchon en caoutchouc selon la revendication 10,
caractérisé en ce que

les arétes de jonction (13) de la couche de base (11)
et les arétes de jonction (14) de la couche fonction-
nelle (12), sont décalées les unes des autres d’un
angle compris entre 40° et 320°.

Manchon en caoutchouc selon la revendication 10
ou 11,

caractérisé en ce que

les arétes de jonction (13) de la couche de base et
les arétes de jonction (14) de la couche fonctionnelle,
sont décalées les unes des autres d’un angle com-
pris entre 90° et 270°.

Manchon en caoutchouc selon 'une des revendica-
tions 10 a 12,

caractérisé en ce que

les arétes de jonction (13) de la couche de base et
les arétes de jonction (14) de la couche fonctionnelle,
sont décalées les unes des autres d’un angle d’en-
viron 180°.
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14.

15.

16.

17.

18.

Manchon en caoutchouc selon I'une des revendica-
tions 1 a 13,

caractérisé en ce que

la couche de base (11) et la couche fonctionnelle
(12), sont reliées I'une a l'autre et pour cela, une
couche de liaison est prévue entre la surface supé-
rieure radialement extérieure de la couche de base
et la surface supérieure radialement intérieure de la
couche fonctionnelle.

Manchon en caoutchouc selon la revendication 14,
caractérisé en ce que

la couche de base (11) et la couche fonctionnelle
(12), sont collées 'une a l'autre ou soudées l'une a
I'autre ou vulcanisées l'une a l'autre.

Manchon en caoutchouc selon I'une des revendica-
tions 1 a 15,

caractérisé en ce que

les arétes de jonction (13, 14) de la couche de base
(11) et de la couche fonctionnelle (12), sont respec-
tivement paralléles a I'axe.

Manchon en caoutchouc selon I'une des revendica-
tions 1 a 15,

caractérisé en ce qu’

exclusivement I'aréte de jonction (14) de la couche
fonctionnelle (12), est paralléle a I'axe longitudinal,
alors que l'aréte de jonction (13) de la couche de
base (11), fait un angle par rapport a I'axe longitudi-
nal.

Procédé de fabrication d’'un manchon en caoutchouc
pour une machine d'impression comprenant les éta-
pes suivantes :

a) fourniture d’un flan plan pour une couche de
base,

b) mise en forme de cylindre du flan plan pour
la couche de base sans relier entre-elles les aré-
tes de jonction de la couche de base,

¢) fournir un flan plan pour une couche fonction-
nelle,

d) mettre en forme de cylindre, le flan plan de la
couche fonctionnelle autour de la couche de ba-
se mise en forme de cylindre, sans relier entre-
elles les arétes de jonction de la couche fonc-
tionnelle de fagon que les arétes de jonction de
la couche de base et de la couche fonctionnelle,
ne se chevauchent pas, mais soient décalées
les unes des autres.
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