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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 fir eine Druckma-
schine bekannt.

[0003] Nach einem ersten aus der Praxis, wie bei-
spielsweise aus der US 5,316,798, bekannten Verfahren
zur Herstellung eines Gummisleeve wird eine steife, in
Umfangrichtung geschlossene bzw. durchgéngige Tra-
gerhlilse aus Metall oder Verbundwerkstoff bereitge-
stellt, wobei auf diese Tragerhllse nacheinander weitere
kontinuierliche Schichten des Gummisleeve aufgetragen
werden. Dies erfolgt vorzugsweise in einem sogenann-
ten Streichverfahren.

[0004] Nach einem zweiten aus der Praxis bekannten
Verfahren zur Herstellung eines Gummisleeve, wie bei-
spielsweise in der US 5,351,615 und der US 6,484,632
beschrieben, wird ebenfalls eine steife, in Umfangrich-
tung geschlossene bzw. durchgéngige Tragerhilse aus
Metall oder Verbundwerkstoff und weiterhin als Halbfer-
tigprodukt ein Gummituch mit einem mindestens zwei-
schichtigen Aufbau bereitgestellt, wobei ein Zuschnitt
des Gummituchs um die steife Tragerhiilse gewickeltund
mit der steifen Tragerhdlse fest verbunden wird. Dabei
mussen StolRkanten des Gummituchs miteinander ver-
bunden werden, um das Eindringen von Lésungen und/
oder Farbe zu vermeiden, wobei hierzu nach dem Stand
der Technik in einen zwischen die StoRkanten ausgebil-
deten Luftspalt ein Versiegelungswerkstoff oberflachen-
biindig zum Gummituch eingebracht wird, und wobei an-
schlieBend Gummituch und Versiegelungswerkstoff
Uberschliffen werden. Der Bereich des Versiegelungs-
werkstoffs stellt aber weiterhin drucktechnisch eine Stor-
stelle bzw. eine Unterbrechung dar, so dass dort kein
kontinuierlicher Druck mdéglich ist. Derartige Gummislee-
ves verflgen Uber eine begrenzte Lebensdauer, da die-
selben die im Betrieb auftretenden Belastungen nur un-
zureichend aufnehmen kénnen.

[0005] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung das Problem zugrunde, einen neuartigen Gum-
misleeve sowie ein neuartiges Verfahren zur Herstellung
desselben zu schaffen.

[0006] DiesesProblemwirddurcheinen Gummisleeve
gemal Patentanspruch 1 geldst. Erfindungsgeman ist
der Versiegelungswerkstoff unter Ausbildung einer Hohl-
kehle in den zwischen den StoRkanten ausgebildeten
Luftspalt eingebracht. Die Hohlkehle bildet dabei weiter-
hin einen Luftspalt, der im Wesentlichen die duere
Druckschicht, ggf. auch weiter innen liegende Schichten,
zumindest teilweise unterbricht.

[0007] Bedingt dadurch, dass beim erfindungsgema-
Ren Gummisleeve der Versiegelungswerkstoff unter
Ausbildung einer Hohlkehle in den zwischen den
StolRkanten des Gummituchzuschnitts ausgebildeten
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Luftspalt eingebracht ist, kann eine deutlich héhere Le-
bensdauer fiir einen Gummisleeve realisiert werden, da
derselbe die im Druckbetrieb auf denselben einwirken-
den Belastungen besser aufnehmen kann. So ist ein er-
findungsgeman ausgebildeter Gummisleeve sowohl ge-
geniiber mechanischer Zerstérung als auch gegeniber
chemischer Zerstérung deutlich unanfalliger als aus der
Praxis bekannte Gummisleeves. So ist die zwischen den
StoRkanten des Gummituchzuschnitts ausgebildete
StoRzone resistenter gegeniiber mechanischen und
chemischen Belastungen, was letztendlich zu einer si-
gnifikant verlangerten Lebensdauer des Gummisleeves
fuhrt. Jedoch ist auch bei diesem Gummisleeve kein kon-
tinuierlicher Druck iber den Bereich des Luftspaltes hin-
weg moglich.

[0008] Das Verfahren zur Herstellung eines solchen
Gummisleeve ist in Patentanspruch 5 definiert.

[0009] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschrénkt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  einen Querschnitt durch einen aus dem Stand
der Technik bekannten Gummisleeve fir eine
Druckmaschine; und

Fig. 2:  einen Querschnitt durch einen erfindungsge-
maRen Gummisleeve fiir eine Druckmaschine.

[0010] Bevor nachfolgend unter Bezugnahme auf Fig.

2 ein erfindungsgemafler Gummisleeve beschrieben
wird, soll vorab unter Bezugnahme auf Fig. 1 auf den
Stand der Technik eingegangen werden.

[0011] Fig. 1 zeigt im Ausschnitt einen Querschnitt
durch ein aus dem Stand der Technik bekanntes Gum-
misleeve 10 fur nicht-kontinuierlichen Druck, welches ei-
ne steife Tragerhilse 11 und einen um die Tragerhtlse
11 gewickelten sowie mit der Tragerhilse 11 fest ver-
bundenen Zuschnitt eines Gummituchs 12 umfasst.
[0012] Das Gummituch 12 verfiigt Uber einen minde-
stens zweischichtigen Aufbau aus einer Basisschicht 13
und einer Funktionsschicht 14 (= Druckschicht), wobei
die Funktionsschicht 14 radial aufen positioniert ist und
dem Druckverfahren dient, und wobei die Basisschicht
13 radial innen positioniert ist und mit der Tragerhilse
11 verbunden ist.

[0013] Beim Wickeln des Zuschnitts des Gummituchs
12umdie Tragerhtlse 11 bilden sich gegentiberliegende
StolRkanten 15, 16 des Gummituchs 12 aus, wobei in
einen zwischen den StoRkanten 15, 16 ausgebildeten
Luftspalt 17 ein Versiegelungswerkstoff 18 eingebracht
ist, um die StoRkanten 15, 16 miteinander zu verbinden.
[0014] Dabeiist nach dem Stand der Technik der Ver-
siegelungswerkstoff 18 oberflachenbliindig mit dem
Gummituch 12 in den Luftspalt 17 eingebracht, eine
Oberflache 20 des Versiegelungswerkstoffs 18 schlie3t
demnach bindig mit einer Oberflache 21 des Gummi-
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tuchs 12 ab. Der Versiegelungswerkstoff 18 besteht aber
aus einem anderen Material als die Funktionsschicht 14
und die Basisschicht 13 und stellt damit drucktechnisch
einen Storstelle, Uber die nicht kontinuierlich gedruckt
werden kann und die registergerecht, zum Beispiel hin-
sichtlich des Spaltes eventuell vorhandener Druckplat-
ten, in der Druckmaschine angeordnet werden muss.
[0015] Ein solches aus dem Stand der Technik be-
kanntes Gummisleeve 10 wird vorzugsweise vollstandig
Uberschliffen, also sowohl im Bereich der Oberflache 21
des Gummituchs 12 als auch im Bereich der Oberflache
20 des Versiegelungswerkstoffs 18, wodurch die Ober-
flache 20 des Versiegelungswerkstoffs 18 bei aus dem
Stand der Technik bekannten Gummisleeves offenporig
ausgebildet ist, sodass Medien wie Druckfarbe, Feucht-
mittel oder auch Waschmittel in den Versiegelungswerk-
stoff 18 eindringen und denselben zerstéren kdnnen.
Weiterhin tiben Krafte in Umfangsrichtung eine hohe me-
chanische Belastung auf die Haftung zwischen dem Ver-
siegelungswerkstoff 18 und dem Gummituch 12 aus. Die-
se mechanische und chemische Belastung reduziert die
Lebensdauer von aus der Praxis bekannten Gummislee-
ves.

[0016] Fig. 2 zeigt im Ausschnitt einen Querschnitt
durch einen erfindungsgemaen Gummisleeve 22 fiir
nicht-kontinuierlichen Druck, wobei zur Vermeidung un-
nétiger Wiederholungen im Zusammenhang mit dem er-
findungsgemaRen Gummisleeve 22 der Fig. 2 fir gleiche
Baugruppen gleiche Bezugsziffern verwendet werden
wie im Zusammenhang mit dem aus dem Stand der
Technik bekannten Gummisleeve 10 der Fig. 1 und nach-
folgend nur auf solche Details eingegangen wird, durch
die sich die Erfindung vom Stand der Technik unterschei-
det.

[0017] Wie Fig. 2 entnommen werden kann, ist beim
erfindungsgeméflien Gummisleeve 22 der Versiege-
lungswerkstoff 18 unter Ausbildung eines reduzierten
Luftspaltes in Form einer Hohlkehle 19 in den zwischen
den StolRkanten 15, 16 des Gummituchs 12 ausgebilde-
ten Luftspalt 17 eingebracht. Eine Oberflache 20 des Ver-
siegelungswerkstoffs 18 ist demnach gegenuber einer
Oberflaiche 21 des Gummituchs 12 zumindest ab-
schnittsweise, vorzugsweise vollstandig, nach radial in-
nen zurlickversetzt. Allenfalls im unmittelbaren Anbin-
dungsbereich des Versiegelungswerkstoffs 18 an die
StoRkanten 15, 16 schlief3t die Oberflache 20 des Ver-
siegelungswerkstoffs 18 biindig mit der Oberflache 21
des Gummituchs 12 ab. Zumindest die duRere Funkti-
onsschicht 14 bleibt aber weiterhin durch einen Luftspalt
unterbrochen, im Beispiel nach Fig. 2 auch ein Teil der
Basisschicht 13.

[0018] Die Oberflaiche 20 des Versiegelungswerk-
stoffs 19 ist zumindest abschnittsweise, insbesondere
vollstédndig, glatt und geschlossenporig ausgebildet.
Hierdurch ist gewahrleistet, dass keine Medien wie
Druckfarbe und/oder Feuchtmittel und/oder Waschmittel
in den Versiegelungswerkstoff 18 gelangen und densel-
ben chemisch zerstéren kdnnen. Bedingt durch die er-
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findungsgemaRe Konturierung des Versiegelungswerk-
stoffs 18 als Hohlkehle 19 haben in Umfangsrichtung wir-
kende Krafte keinen Angriffspunkt, sodass die mechani-
sche Belastung des Versiegelungswerkstoffs 18 beim er-
findungsgemaRen Gummisleeve 22 deutlich geringer ist
als beim aus dem Stand der Technik bekannten Gum-
misleeve 10. Insgesamt kann hierdurch die Lebensdauer
des erfindungsgemaRen Gummisleeve 22 signifikant ge-
steigert werden.

[0019] Beim Versiegelungswerkstoff 18 handelt es
sich vorzugsweise um einen kompressiven Werkstoff.
[0020] Zur Herstellung des erfindungsgemafien Gum-
misleeve 22 wird so vorgegangen, dass zuerst eine steife
Tragerhilse 11 sowie ein Zuschnitt eines Gummituchs
12 bereitgestellt werden. Der Zuschnitt des Gummituchs
12 wird um die steife Tragerhiilse 11 gewickelt und mit
der Tragerhulse 11 verbunden. In einen Luftspalt 17 zwi-
schen Stof3kanten 15, 16 des Gummituchs 12 wird ein
Versiegelungswerkstoff 18 in einem liquidartigen bzw.
pastenartigen Zustand eingefillt, wobei in den noch li-
quidartigen bzw. pastenartigen Versiegelungswerkstoff
18 eine Hohlkehle 19 eingebracht wird. Darauffolgend
wird der Versiegelungswerkstoff 18 unter Beibehaltung
der Hohlkehle 19 ausgehartet.

[0021] Indem Fall,in dem ein vollflachiges Uberschlei-
fen des Gummisleeve 22 erfolgt, wird der Versiegelungs-
werkstoff 18, da dessen Oberflache 20 relativ zur Ober-
flache 21 des Gummituchs 12 zuriickversetzt ist, nicht
Uberschliffen, sodass dessen Oberflache 20 glatt und ge-
schlossenporig bleibt.

Bezugszeichenliste
[0022]

10  Gummisleeve

11 Tragerhilse

12 Gummituch

13  Basisschicht

14 Funktionsschicht
15  StoRkante

16  StoRkante

17  Luftspalt

18  Versiegelungswerkstoff
19  Hohlkehle

20 Oberflache

21 Oberflache

22  Gummisleeve

Patentanspriiche

1. Gummisleeve fir eine Druckmaschine, mit einer
steifen Tragerhiilse (11) und mit einem um die Tra-
gerhiilse (11) gewickelten sowie mit der Tragerhilse
(11) fest verbundenen Gummituch (12), wobei das
Gummituch (12) einen mindestens zweischichtigen
Aufbau mit einer als Basisschicht (13) ausgebildeten



5 EP 2 045 092 B1 6

Innenschicht und einer als Funktionsschicht (14)
ausgebildeten, dem Druckverfahren dienenden Au-
Renschicht aufweist, wobei die Sto3kanten (15, 16)
des Gummituchs (11) Uber einen Versiegelungs-
werkstoff (18), der in einen zwischen den StoRRkan-
ten (15, 16) ausgebildeten Spalt (17) eingebrachtist,
miteinander verbunden sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versiegelungswerkstoff (18) un-
ter Ausbildung einer Hohlkehle (19) in den zwischen
den StolRkanten (15, 16) ausgebildeten Spalt einge-
bracht ist.

Gummisleeve nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Oberflache (20) des in den zwi-
schen den StoRkanten (15, 16) ausgebildeten Spalt
(17) eingebrachten Versiegelungswerkstoffs (18)
gegentber einer Oberflache (21) des Gummituchs
(12) zumindest abschnittsweise, insbesondere voll-
sténdig, nach radial innen zurilickversetzt ist.

Gummisleeve nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflache (20) des in den
zwischen den Stolkanten (15, 16) ausgebildeten
Spalt (17) eingebrachten Versiegelungswerkstoffs
(18) zumindest abschnittsweise, insbesondere voll-
sténdig, geschlossenporig ausgebildet ist.

Gummisleeve nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versiegelungswerkstoff (18) als
kompressibeler Werkstoff ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Gummisleeve flr
eine Druckmaschine, mit zumindest den folgenden
Schritten: a) Bereitstellen einer steifen Tragerhllse;
b) Bereitstellen eines ebenen Zuschnitts eines Gum-
mituchs; c) Wickeln des Zuschnitts des Gummituchs
um die Tragerhulse und Verbinden des Zuschnitts
mit der Tragerhilse; d) Einfiillen eines Versiege-
lungswerkstoffs in einem liquidartigen bzw. pasten-
artigen Zustand in einen zwischen Sto3kanten des
Zuschnitts ausgebildeten Spalt; e) Einbringen einer
Hohlkehle in den noch liquidartigen bzw. pastenar-
tigen Versiegelungswerkstoff; f) Ausharten des Ver-
siegelungswerkstoffs unter Beibehaltung der Hohl-
kehle.

Claims

A rubber sleeve for a printing machine, having a rigid
carrier tube (11) and having a rubber blanket (12)
that is wound around the carrier tube (11) and is also
fixedly connected to the carrier tube (11), wherein
the rubber blanket (12) has a structure that is in at
least two layers with an inner layer that is formed as
a base layer (13) and an outer later that is formed
as a functional layer (14) and is used for the printing
process, wherein the butting edges (15, 16) of the
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rubber blanket (11) are connected together by way
of a sealing material (18) that is introduced into a
gap (17) formed between the butting edges (15, 16),
characterised in that the sealing material (18) is
introduced into the gap formed between the butting
edges (15, 16) with the formation of a groove (19).

Arubber sleeve according to claim 1, characterised
in that a surface (20) of the sealing material (18)
that is introduced into the gap (17) formed between
the butting edges (15, 16) is set back, at least in
sections, in particular completely, radially inwards
with respect to a surface (21) of the rubber blanket
(12).

A rubber sleeve according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the surface (20) of the sealing ma-
terial (18) introduced into the gap (17) formed be-
tween the butting edges (15, 16) is formed, at least
in sections, in particular completely, with closed
pores.

Arubber sleeve according to claim 1, characterised
in that the sealing material (18) is formed as a com-
pressible material.

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

a) providing a rigid carrier tube; b) providing a
planar blank of a rubber blanket; c) winding the
blank of the rubber blanket around the carrier
tube and connecting the blank to the carrier tube;
d) pouring a sealing material in a liquid-like or
paste-like state into a gap formed between butt-
ing edges of the blank;

e) introducing a groove into the still liquid-like or
paste-like sealing material; f) curing the sealing
material whilst maintaining the groove.

Revendications

Manchon en caoutchouc pour une machine d’im-
pression comportant un manchon de support (11),
rigide, et un blanchet (12) enroulé autour du man-
chon de support (11) en étant relié solidairement au
manchon de support (11),

le blanchet (12) est réalisé avec une structure a au
moins deux couches comportant une couche inté-
rieure formant la couche de base (13) et une couche
fonctionnelle (14) servant de couche extérieure pour
le procédé d’impression,

les arétes de jonction (15, 16) du blanchet (11) étant
reliées I'une a I'autre par une matiére de scellement
(18) introduite dans unintervalle (17) entre les arétes
de jonction (15, 16),

manchon caractérisé en ce que
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la matiére de scellement (18) est introduite dans I'in-
tervalle formé entre les arétes de jonction (15, 16)
en réalisant une gorge creuse (19).

Manchon en caoutchouc selon la revendication 1, 5
caractérisé en ce que

la surface supérieure (20) de la matiére de scelle-
ment (18) introduite dans I'intervalle (17) réalisé en-

tre les arétes de jonction (15, 16) estradialement en
retrait vers l'intérieur par rapport a la surface supé- 10
rieure (21) du blanchet (12), au moins par segments

et notamment complétement.

Manchon en caoutchouc selon la revendication 1 ou

2, 15
caractérisé en ce que

la surface supérieure (20) de la matiére de scelle-
ment (18) introduite dans I'intervalle (17) réalisé en-

tre les arétes de jonction (15, 16) est réalisée au
moins par segments et notamment completement 20
avec des pores fermés.

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

la matiére de scellement (18) est une matiére sus- 25
ceptible d’étre comprimée.

Procédé de réalisation d’'un manchon en caoutchouc
pour une machine d’impression comprenant au
moins les étapes suivantes : 30

a) fourniture d’'un manchon de support rigide,

b) fourniture d’'une découpe plane d’'un blanchet,

c¢) enroulement du flanc du blanchet autour du
manchon de support et liaison du flanc au man- 35
chon de support,

d) remplissage avec une matiére de scellement

a I'état liquide ou pateux de l'intervalle formé
entre les arétes de jonction du flanc,

e) réalisation d’'une gorge creuse dans la matié- 40
re de scellement a I'état liquide ou pateux,

f) prise de la matiére de scellement en conser-
vant la gorge creuse.
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