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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Aufzug einer Bogen-
transporttrommel in Form eines textilen Uberzugs
zum Verhindern des Abschmierens der druckfri-
schen Bogenunterseite wahrend des Transports des
Bogens.

Beim Transportieren der frisch bedruckten Bogen
innerhalb der Druckmaschine kommt je nach Anord-
nung einer Bogentransporttrommel die druckfrische
Seite des zu transportierenden Bogens auf die Man-
telflache dieser Bogentransporttrommel zu liegen.
Werden keine besonderen Vorkehrungen getroffen,
so bewirkt die Beriihrung der noch nicht trockenen
Farbe mit der Trommelmantelfldche ein Verschmie-
ren des Druckbildes. Anspruchsvolle Drucke werden
dadurch zumeist unbrauchbar.

Eine ausder DE-B 1 561 043 bekannte Bogenaus-
legetrommel ist doppelwandig ausgefihrt und weist
eine Abdeckung aus por6sem und luftdurchldssigem
Material auf. In den zwischen der 'Doppelwandung
befindlichen Hohlraum wird Luft eingeblasen. Diese
tritt durch die luftdurchlissige Abdeckung aus und
erzeugt zwischen der Mantelflache der Bogenausle-
getrommel und der druckfrischen Unterseite des zu
transportierenden Bogens ein Luftpolster. Das Luft-
polster verhindert ein Verschmieren des Druckbil-
des.

Die bekannte Bogenauslegetrommel hat den
Nachteil, dass ihre Herstellung aufwendig ist. Zur Er-
zeugung des Luftpolsters werden grosse Mengen an
Blasluft bendétigt. Neben den Kosten fiir die Einrich-
tung an sich, ist ein hoher Energiebedarf zu verzeich-
nen. Dariiber hinaus wird das Raumklima der Drucke-
rei ungiinstig beeinflusst. Mit der bendtigten grossen
Luftmenge erfolgt Gberdies auch eine unerwiinschte
Warmezufuhr in die Maschine, wodurch Papierver-
zug auftreten kann. Die Verwendung dieser bekann-
ten Bogenauslegetrommel! macht daher haufig zu-
sétzliche Kihl- und Feuchtungseinrichtungen fir die
Blasluft notwendig, was sich kostensteigernd aus-
wirkt.

InderUS-A 3 126 826, Spalte 3, abZeile 49istein
Aufzug fiir eine Bogentransporttrommel beschrie-
ben, der als Glasperlentuch ausgebildet ist. Die Glas-
perlen sind z.B. auf einem Gummituch aufgeklebt
und bilden mit der Klebmasse eine geschlossene,
nicht porése Oberfldche. Die Oberflache dieses be-
kannten Aufzugs zeigt unterschiedliche Farbabgabe-
verhalten. Wiahrend die tragenden Glasperlenkuppen
bereitwillig angenommene Farbe wieder an den Bo-
gen abgeben, neigen die aus Kiebstoff bzw. Gummi-
16sung bestehenden Taler zum Farbaufbau. Die Folge
ist, dass derartige Glasperlentiicher des &fteren ge-
waschen werden missen, wobei sich die einzelnen
Glasperlen sehr leicht aus ihrer Klebverbindung 16-
sen. Auf die Dauer zeigen somit Glasperlentiicher in
bezug auf das Verhindern von Abschmieren keine be-
friedigenden Ergebnisse. Auf Bogenauslegetrom-
meln sind die bekannten Glasperlentticher nur be-
dingt verwendbar, weil bei Ubergang des Kettengrei-
fers von der Kreisbahn des Kettenrades in die gerade
Kettenbahn den transportierten Bogen eine von der
Oberflaichengeschwindigkeit der Mantelfliche der
Bogenauslegetrommel geringfiigig unterschied-
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liche Geschwindigkeit aufgezwungen wird. Die dar-
aus resultierende Verschiebung der druckfrischen
Bogenunterseite relativ zum Aufzug, ndmlich zum
Glasperlentuch, bewirkt ein Verschmierenn des
Druckbildes.

Schliesslich sei auf die DE-B 1 471 728 hingewie-
sen. Darin wird ein textiler Trager mit glatter Oberfla-
che und Fasereinschliissen beispielsweise aus Nylon
gezeigt, die radial aus dem Tragermaterial heraus-
stehen und symmetrisch angeordnet sind. Diese
Tragfasern sind beispielsweise als Schleifen oder
Schlingen ausgebildet. Sie kénnen um eine gréssere
Steifigkeit zu erzielen, einer Hitzebehandlung unter-
zogen werden.

Die relativ weit verstreute gleichméssige Anord-
nung dieser Tragschleifen erméglicht einen raschen
Abfluss der Luft unter dem zu tragenden Bogen. Ein
die Bogenunterseite zusatzlich tragendes Luftpolster
kann sich folglich nicht ausbilden. Allein die Tragfa-
sern bilden folglich die einzige Unterstlitzung der
druckfrischen Bogenunterseite. Bei Relativbewe-
gung zwischen dem Bogen und dem Aufzug der Bo-
gentransporttrommel kann daher ein Verschmieren
und Verkratzen des Druckbildes nicht véllig vermie-
den werden.

Aufgabe der Erfindungist es, einen Aufzug fiir eine
Bogentransporttrommel vorzusehen, der mit gerin-
gen Mitteln herstellbar und einfach aufspannbar ist
und der selbst bei Relativbewegung der druckfri-
schen Bogenunterseite gegentiber dem Aufzug der
Bogentransporttrommel ein Verschmieren und Ver-
kratzen des Druckbildes vermeidet. Der Aufzug soll
ein stérungsfreies Verdrucken von Auflagen von
mindestens 500 000 Drucken zulassen, ohne dass
eine Verschlechterung des Druckbildes feststellbar
ist. Ausserdem soll der Aufzug in einfacher Weise auf
der Bogentransporttrommel zu reinigen sein.

Die Lésung der Aufgabe besteht in den kennzeich-
nenden Merkmalen des Anspruchs 1. Lang andau-
ernde Versuche haben den (iberraschenden Nach-
weis erbracht, dass es ausreicht, die Mantelflache ei-
ner Bogentransporttrommel lediglich mit einem ge-
biirsteten Képerstoff zu bespannen, um druckfrische
Bogen abschmierfrei transportieren zu kénnen.
Selbst bei Verwendung dieser Aufziige auf Bogen-
auslegetrommeln, bei denen zwangslaufig eine Rela-
tivbewegung zwischen der druckfrischen Bogenun-
terseite und dem Aufzug der Trommel entsteht,
konnten keine Kratzer und kein Verschmieren des
Druckbildes festgestellt werden. Besonders (ber-
raschte, dass diese Aufziige iber eine hohe Druck-
auflage hinweg ihre nicht farbverschmierende Eigen-
schaft oder ihre druckbildschonende Transportfahig-
keit behielten.

Zum Reinigen dieser stoffartigen Aufziige geniigt
in der Regel ein trockenes Abreiben. Farbreste, die an
den Spitzen der aus der tragenden Aufzugsfléche
hervorragenden Gewebeteile haften, kénnen dabei
miihelos abgerubbelt werden. In grésseren Abstén-
den ist auch eine Nassreinigung mittels der Gblichen
Walzen und Formwaschmittel mdglich. Versuche
haben jedoch ergeben, dass eine solche Nassrei-
nigung des erfindungsgeméassen Aufzugs unter
1 000 000 Drucke nicht erforderlich ist.

Nach den gewonnenen Erkenntnissen beruht die
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erfindungsgemasse Wirkung auf zwei sich unterstit-
zenden Vorgangen. Zum einen trifft die druckfrische
Bogenunterseite zunachst auf eine Vielzahl von
nachgiebigen Tragpunkten der rauhen Oberflidchen-
struktur des Textilmaterials ganz im Unterschied zu
den Glasperlentlchern, bei denen die Tragkuppen in
dieser Beziehung unnachgiebig sind. Zum zweiten
entsteht wahrend des weiteren Anschmiegens des
Bogens an die Mantelflache durch die Nachgiebigkeit
der Tragpunkte des Textilmaterials zwangsldufig ein
Luftpolster, weil die Struktur des Textilmaterials ein
Entweichen der Luft in jeder seitlichen Richtung er-
schwert. Nach stdrkerem Anschmiegen des Bogens
an den Aufzug entsteht ein Uberdruck zwischen Bo-
gen und Trommelmantelflache bzw. zwischen Bo-
gen und der Unterseite des Aufzugs falls dieser ein-
seitig verstérktist. Es hat sich erwiesen, dass sowohi
dieses Luftpolster als auch die im gewissen Umfange
beweglichen herausragenden Gewebeteile die
druckfrische Bogenunterseite in der Weise tragen,
dass eine Relativbewegung, wie sie bei Kettenausla-
ge zwangsldufig entsteht, ein Verschmieren und
Verkratzen des Druckbildes nicht hervorrufen kann.

In der Zeichnung wird die Erfindung anhand zweier
Ausfiihrungsbeispiele erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Kettenauslegers,

Fig. 2 in vergrossertem Massstab eine Bogenaus-
legetrommel auf der Kettenradwelle,

Fig. 3 den Aufzug der Bogenauslegetrommel in
vergrossertem Massstab,

Fig. 4 die Befestigung des Aufzugs an der Bogen-
auslegetrommel und

Fig. 5 zwischen den Druckwerken angeordnete
Bogentibergabetrommeln mit Aufziigen nach der Er-
findung.

Gemiass dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1
Ubergibt der Gegendruckzylinder 1 des letzten
Druckwerkes einer Mehrfarbenbogenrotationsoff-
setdruckmaschine den bedruckten Bogen 2 an die
Greiferbriicke 3 eines Kettenauslegers 4. Dabei fihrt
eine auf der dem Gegendruckzylinder 1 néchst gele-
genen Kettenradwelle 6 vorgesehene Bogenauslege-
trommel 5 wihrend des Ubergabevorganges den Bo-
gen 2 an seiner frisch bedruckten Bogenseite. Die
Greiferbriicke 3 transportiert die (ibergebenen Bogen
2 zum Bogenauslagestapel 7.

Wie Fig. 2 zeigt, ist die Mantelfldche 8 der Bogen-
auslegetrommel 5 mit einem Aufzug 9 Uberspannt,
der aus einem aufgrund vorhandener Lufteinschliis-
se kompressiblen Textilmaterial mit rauher Oberfla-
chenstruktur besteht. Es handelt sich um einen Auf-
zug aus einem geblirsteten, gekoperten Baumwoll-
stoff (brushed denim material).

Die Fig. 3 veranschaulicht die Wirkungsweise ei-
nes erfindungsgeméssen Aufzugs. Bei Ubergabe des
Bogens 2 vom Gegendruckzylinder 1 an die Bogen-
auslegetrommel 5 wird der textilartige Aufzug 9
aufgrund der Spannung in dem Bogen 2 geringfligig
zusammengedriickt, Dies entsteht unter anderem
dadurch, dass der Bogen an dem nicht dargestellten
Gummizylinder des letzten Druckwerkes haften
bleibt und unter Aufwendung einer gewissen Kraft
von dessen Oberfliche abgezogen werden muss.
Das sich fest Anschmiegen des von den Greifer-
briicken 3 erfassten Bogens 2 an den Aufzug 9 be-
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wirkt zweierlei. Zunédchst einmal schmiegt sich die
frisch bedruckte Bogenunterseite an die nachgiebi-
gen Tragteile der rauhen Oberflichenstruktur des
Aufzugsmaterials an. Aufgrund der oben erwéhnten
Spannung im Bogen erfolgt ein Eindriicken dieser
nachgiebigen Tragteile der Oberfidchenstruktur des
Aufzugs 9. Da das Gewebe des Aufzugs 9 ein seitli-
ches Entweichen der Luft erschwert, ensteht ein
Luftpolster mit Uberdruck. Beide, die nachgiebigen,
erhabenen Gewebeteile und das Luftpolster, tragen
gemeinsam den von den Greiferbriicken 3 gefiihrten
Bogen an seiner frisch bedruckten Bogenseite. So-
bald nun die den Bogenanfang haltende Greifer-
briicke 3 die Kreisbahn um die Bogenauslegetrommel
verlasst und in die gerade Kettenbahn des Ketten-
auslegers 4 einmiindet, verringert sich deren Ge-
schwindigkeit geringfligig. Dies hat zur Folge, dass
der von der Bogenauslegetrommel 5 transportierte
Bogen 2 eine kleine Relativbewegung gegeniiber der
Mantelflache der Bogenauslegetrommel 5 ausfiihrt.
Trotz dieser Relativbewegung erfolgt kein Verkrat-
zen oder Abschmieren des Druckbildes.

Der stoffartige Aufzug 9 lasst sich an den Seiten-
winden 10 des Kanals 11 der Bogenauslegetrommel
5 in einfacher Weise mittels Klettenverschliissen 12
befestigen. Diese Klettenverschliisse 12 bestehen
einerseits aus einer mit Haken versehenen Kiebefolie
und andererseits aus einer mit Osen bestlickten Kle-
befolie. Eine dieser Klebefolien wird an dem Stoffauf-
zug, die andere an der Wandung 10 des Trommelka-
nals 11 befestigt. Durch blosses Andriicken des ei-
nen Klettenverschlussteils an den anderen wird der
Aufzug 9 straff aufgespannt. Der Klettenverschluss
ermdglicht somitein Aufspannenund Abnehmendes
Aufzugs 9 in einfacher Weise von Hand. d.h. ohne
Zuhilfenahme von Werkzeugen.

Die Befestigung der Enden des Aufzugs 9 mittels
Kiettenverschliissen kann auch an anderen Teilen
der Wandung der Bogenauslegetromme! 5 vorge-
nommen werden als gerade an den Seitenwénden 10
des Kanals 11. Ebenso besteht die Moglichkeit an der
Bogenauslegetrommel 5 einen Klettenverschlussteil
vorzusehen, an dem der textilartige Aufzug 9 unmit-
telbar haftet. \

Die Verwendung des Aufzugs 9 gemadss der Erfin-
dung ist nicht auf die Bogenauslegetrommel be-
schrénkt. Vielmehr kénnen derartige Aufziige 9, wie
Fig. 5 zeigt, auch in Bogeniibergabetrommein An-
wendung finden. Bei der dargestellten Ausfiihrungs-
form Ubergibt eine Speichertrommel 15 den bereits
bedruckten Bogen 2 an die Bogeniibergabetrommel
16. Dadiese den Bogen 2 an seiner bedruckten Seite
transportieren muss, ist sie mit einem textilartigen
Aufzug 9 gemdss der Erfindung versehen. Der Ge-
gendruckzylinder 17 tibernimmt von der Bogeniiber-
gabetrommel 16 den Bogen 2 und flihrtihn durch den
Druckspalt 18, der zwischen dem Gummizylinder 19
und dem Gegendruckzylinder 17 gebildet wird. Nach
dem abermaligen Bedrucken wird der Bogen 2 von ei-
ner weiteren Bogeniibergabetrommel 20 Gbernom-
men, bei der gleichfalls die frisch bedruckte Bogen-
seite auf die Mantelflache der Trommel zu liegen
kommt. Deshalb ist sie ebenfalls mit einem Aufzug 9
nach der Erfindung versehen. Von der Bogen-
tibergabetrommel 20 wird der Bogen an die Spei-



5 0 036 937 6

chertrommel 21 weitergereicht. Da diese den Bogen
ander nicht bedruckten Bogenseite transportiert, be-
notigt sie einen Aufzug 9 nach der Erfindung nicht, es
sei denn es handelt sich um eine Schoén- und Wider-
druckmaschine. Wegen des abschmierfreien Trans-
portierens der Bogen, ihrer geringen Herstellungsko-
sten und ihrer einfachen Aufspann- sowie Reini-
gungsmaoglichkeiten konnen textilartige Aufziige
nach der Erfindung mit grossem Vorteil auf allen Bo-
gentransporttrommeln eingesetzt werden. Ein be-
sonderer Vorzug ist dabei ausserdem, dass der Auf-
zug unmittelbar in der Néhe des Druckanfangs begin-
nen kann, was bei allen bekannten Ausfiihrungsfor-
men von Bogentransporttrommeln nicht erreichbar
ist.

Es folgen nun mehrere Beispiele flir den Aufzug 9.

Beispiel A
Das Textilmaterial, das bislang als bestgeeigneter
Trommelaufzug die nicht farbabschmierenden und
druckbildschonenden Eigenschaften auch bei gros-
sen Auflagen behielt, wurde als Kdpergewebe mit

der Bindung K—3-—1 S ermittelt, dessen Kettfadenzahl

33,4 pro cm und dessen Schussfadenzahl 19 procm
betrdgt. Im Normalzustand bel&duft sich die Garnfein-
heitin der Kette auf 47,4 texund im Schuss auf 48,1
tex. Dies entspricht einer umgerechneten Garnnum-
mer in der Kette von 21,1 und im Schuss von 20,8.
Die Anzahl der Ketthebungen pro cm? belduft sich
auf 158,7. Die Kett- und Schussfiden bestehen aus
reiner Baumwolle. Das Flachengewicht dieses Tex-
tilmaterials betrdgt 293 g pro m?, bei einer Rohdich-
te von 0,314 g pro cm? und einem Porenanteil von
79,6 Volumenprozent.

Beispiel B

Ein weiterer Textilstoff, der sehr gute Ergebnisse
zeigte hat ein Képergewebe mit der Bindung K§—1 S,
dessen Kettfadenzahl 50,4 pro cm und dessen
Schussfadenzahl 22,7 pro cm betragt. Im normalen
Zustand belduft sich die Garnfeinheit in der Kette auf
27,4 tex, was einer Garnnummer von 36,5 ent-
spricht und im Schuss auf 43,1 tex, gleich einer um-
gerechneten Garnnummer von 23,2. Die Anzahl der
Ketthebungen ist 286 pro cm?..Die Kett- und
Schussfaden bestehen aus reiner Baumwolle. Das
Flachengewicht dieses Textilmaterials betragt 261g
pro m?, bei einer Rohdichte von 0,381 g/cm? und
einem Porenanteil von 79,6 Volumenprozent.

Beispiel C
Ein ebenfalls sehr gut geeigneter Stoff ist ein K6-

pergewebe mit der Bindung K 3—1—8, dasjedoch eine

Kettfadenzahl von 32,5 pro cm und eine Schussfa-
denzahl von 19,4 pro cm besitzt. Die Garnfeinheit im
Normalzustand betrégt 47,3 tex entsprechend einer
Garnnummer von 21,1 in der Kette und im Schuss
64,1 tex, was einer Garnnummer von 15,6 ent-
spricht. Die Anzahl der Ketthebungen belduft sich
auf 157,6 pro cm?. Die Kett- und Schussféden be-
stehen aus reiner Baumwolle. Das Fldchengewicht
dieses Textilmaterials ist 315 g/m?, bei einer Roh-
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dichte von 0,422 g/cm?® und einem Porenanteil von
72,6 Volumenprozent.

Weniger geeignet zur Lésung der Aufgabe und ei-
gentliche Grenzfélle darstellend sind die beiden
nachfolgend aufgefiihrten Textilstoffe, wovon der
erstabgehandelte eine sehr grobe Profilierung und
der an zweiter Stelle beschriebene eine ausgespro-
chen glatte Arbeitsoberfldche aufweist.

Beispiel D

Der die grésste Profilierung aller hier aufgefiihrten
Gewebeproben aufweisende Textilstoff ist ein Ko-
3

1
denzahl von 24,7 und eine Schussfadenzahl von
15,0 pro cm besitzt. Im Normalzustand betrédgt die
Garnfeinheit in der Kette 94,8 tex, was einer umge-
rechneten Garnnummer von 10,5 entspricht, und
dem Schuss 68,6 tex, was einer umgerechneten
Garnnummer von 14,6 entspricht. Die Anzahl der
Ketthebungen belduft sich auf 92,6, wobei die Kette
aus reiner Baumwolle, der Schuss jedoch aus einer
Mischung von Polyester und Baumwolle besteht.
Das Fliachengewicht dieses Textilstoffes liegt bei
368 g/m?2. Die Rohdichte betrégt 0,335 g/cm? und
der Porenanteil 77,7 Volumenprozent.

pergewebe mit der Bindung K

S, das eine Kettfa-

Beispiel E

Dieser sehr glatte, d.h. eine geringe Profilierung
aufweisende Stoff ist ein Kreuzkdper mit der Bin-
dung XK 3 T
eine Schussfadenzahl von 14,5 pro cm besitzt. Im
Normalzustand betrédgt in der Kette die Garnfeinheit
87,7 tex entsprechend der umgerechneten Garn-
nummervon 11,4 undim Schuss 75,2 tex, was einer
umgerechneten Garnnummer von 13,3 entspricht.
Die Anzahl der Ketthebungen belduft sich auf 90,6
pro cm2, wobei sowohl Kett- als auch Schussfaden
aus reiner Baumwolle bestehen. Das Fldchenge-
wicht dieses Textilstoffes liegt bei 366 g/m?2. Die
Rohdichte ist 0,352 g/cm? und der Porenanteil 77,1

der eine Kettfadenzahl von 25 und

~ Volumenprozent.

Wie oben schon erwahnt, stellen die beiden Aus-
flihrungsbeispiele D und E deshalb Grenzfélie dar,
weil sie gerade noch in ausreichendem Masse die ge-
stellte Aufgabe Iosen. :

Patentanspriiche

1. Aufzug einer Bogentransporttrommel in Form
eines textilen Uberzugs zum Verhindern des Ab-
schmierens der druckfrischen Bogenunterseite wéh-
rend des Transports des Bogens, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
— als Aufzug (9) ein einseitig gebirsteter Kdper-
stoff Verwendung findet

— der auf der Mantelfléche (8) der Bogentransport-
trommel (5) derart befestigt ist, dass die geblir-
stete Kdperflache die druckfrische Bogenunter-
seite fiihrt.

2. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass je ein Ende des Aufzugs
(9) an der Bogentransporttrommel mittels Kletten-
verschilissen (12) leicht I6sbar befestigt ist.
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3. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Aufzug (9) auf die
Mantelflache (8) leicht l6sbar aufgeklebt ist.

4. Bogentransporttrommel nach den Anspriichen
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufzug (9)
auf der Mantelflache (8) einer Bogenauslegetrommel
({5) vorgesehen ist.

5. Bogentransporttrommel nach den Anspriichen
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufzug (9)
auf der Mantelfldche (8) einer zwischen den Druck-
werken vorgesehenen Bogentlibergabetrommel (16,
20) angebracht ist.

6. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Koperstoff eine
Kettfadenzahl zwischen 24,7 und 50,5 pro cm und
eine Schussfadenzahl zwischen 14,5 bis 22,7 pro
cm aufweist.

7. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass im Normalzustand die
Garnfeinheit des Képerstoffes in der Kette zwischen
27,4 texund 94,8 tex und im Schuss zwischen 43,1
und 75,2 tex liegt.

8. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anzahl der Ketthe-
bungen des Képerstoffes je cm? zwischen 90,6 und
286 betragt.

9. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Koperstoff ein

Kreuzképer mit der Bindung XK-Bﬁ- ist, dass die

Kettfadenzahl 25,0 und die Schussfadenzahl 14,5
pro cm betragt, dass ferner die Garnfeinheit im Nor-
malzustand in der Kette 87,7 texund im Schuss 75,2
tex ist und dass sich die Anzahl der Ketthebungen je
cm? auf 90,6 beléuft.

10. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1,
dadurchgekennzeichnet, dass der Képerstoff mitder
Bindung K 3——1- S eine Kettfadenzahl von 24,7 pro
cm und eine Schussfadenzahl von 15 pro cm besitzt,
wobei im Normalzustand die Garnfeinheit in der Ket-
te 94,8 tex und im Schuss 68,6 tex betrégt, bei einer
Anzahl der Ketthebungen je cm? von 92,6.

11. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Képerstoff mitder
Bindung K3—1- S eine Kettfadenzahl von 50,4 pro cm
und eine Schussfadenzahl von 22,7 pro cm besitzt,
wobei im Normalzustand die Garnfeinheit in der Ket-
te 27,4 tex und im Schuss 43, 1 tex betragt, bei einer
Anzahl der Ketthebungen je cm? von 286,0.

12. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Koperstoff mitder

Bindung K -91—-1— S eine Kettfadenzah! von 33,4 und

eine Schussfadenzahl von 19 pro cm besitzt, wobei
im Normalzustand die Garnfeinheit in der Kette 47,4
tex und im Schuss 48, 1 tex betrégt, bei einer Anzahl
der Ketthebungen je cm? von 158,7.

13. Bogentransporttrommel nach Anspuch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Képerstoff mit der

Bindung K §—1$ eine Kettfadenzahlvon 32,6 procm

und eine Schussfadenzahl von 19,4 pro cm besitzt,
wobeiim Normalzustand die Garnfeinheit in der Ket-
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te 47,3 tex und im Schuss 64,1 tex betréagt, bei einer
Anzahl der Ketthebungen je cm? von 157,6.

14. Bogentransporttromme! nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Porenanteil des
Gewebes des Koperstoffes zwischen 72,6 und 79,6
Volumenprozent liegt.

15. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Flachengewicht
des Koperstoffes zwischen 260 und 370 g pro cm?
liegt.

16. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass Kett- und Schussfa-
den aus reiner Baumwolle bestehen.

17. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die
Schussfaden aus einem Polyester-Baumwolige-
misch hergestellt sind. :

18. Bogentransporttrommel nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Aufzug (9) ein
Kreuzkdper mit der Bindung XK—§—1- ist, dass die
Kettfadenzahl 17,5 pro cm und die Schussfadenzahl
22,7 pro cm betragt, dass ferner die Garnfeinheit im
Normalzustand 59,3 tex in der Kette und 145,7 tex
im Schuss ist und dass sich die Anzahl der Ketthe-
bungen je cm? auf 49,7 beléduft, bei einem Porenan-
teil von 90,7 Volumenprozent und einem Flachenge-
wicht von 488 g/m?.

19. Bogentransporttrommel! nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kettfdden aus
Baumwolle und die Schussfaden aus Baumwolle so-
wie vereinzelt aus Viskose bestehen.

Claims

1. Dressing of a sheet transport drum in the form
of a textile covering to prevent setting-off of the
freshly printed sheet underside during the transport
of the sheet, wherein
— the dressing (9) used is a one-sided brushed
twilled cotton fabric

— which is fastened on the outer cylindrical surface
(8) of the sheet transport drum (5) in such a way
that the brushed twilled cotton fabric surface
guides the freshly printed sheet underside.

2. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein either end of the dressing (9) is easily releas-
ably fastened to the sheet transport drum by means
of Velcro strip fasteners (12).

3. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the dressing (9) is easily releasably bonded
onto the outer cylindrical surface (8).

4. Sheet transport drum according to claims 1 to
3, wherein the dressing (9) is provided on the outer
cylindrical surface (8) of a sheet delivery drum (5).

5. Sheet transport drum according to claims 1 to
3, wherein the dressing (9) is affixed on the outer cy-
lindrical surface (8) of a sheet transfer drum (16, 20)
which is provided between the printing units.

6. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the twilled cotton fabric has a porter be-
tween 24.7 and 50.5 per cm and a number of filling
threads between 14.5 and 22.7 per cm.

7. Sheet transport drum according to claim 1,
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wherein in the normal state the yarn count of the
twilled cotton fabric is between 27.4 tex and 94.8
tex inthe warp and between 43.1 and 75.2 texin the
weft.

8. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the number of warp lifts of the twilled cotton
fabric per cm? is between 90.6 and 286.

9. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the twilled cotton fabric is a cross twill with
the weave XK—'?'—1 whereby the porter is 25.0 and
the number of filling threads 14.5 per cm whereby,
furthermore, the yarn count in the normal state is
87.7 tex inthe warp and 75.2 tex in the weft where-
by the number of warp lifts per cm? is 90.6.

10. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the twilled cotton fabric with the weave

K-3—1-S has a porter of 24.7 per cm and a number of

filling threads of 15 per cm whereby in the normal
state the yarn count is 94.8 tex in the warp and 68.6
tex in the weft, with a number of warp lifts per cm?
of 92.6.

11. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the twilled cotton fabric with the weave

K3—1- S has a porter of 50.4 per cm and a number of

fillig threads of 22.7 per cm whereby in the normal
state the yarn countis 27.4 tex in the warp and 43.1
tex in the weft, with a number of warp lifts per cm?
of 286.0.

12. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the twilled cotton fabric with the weave
K3—1$ has a porter of 33.4 and a number of filling
threads of 19 per cm whereby in the normal state the
yarn countis 47.4 texin the warp and 48.1 tex in the
weft, with a number of warp lifts per cm? of 158.7.

13. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the twilled cotton fabric with the weave

Kg—TS has a porter of 32.5 per cm and a number of

filling threads of 19.4 per cm whereby in the normal
state the yarn count is 47.3 tex in the warp and 64.1
tex in the weft, with a number of warp lifts per cm?
of 157.6.

14. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the air content of the twilled cotton fabric is
between 72.6 and 79.6 volume per cent.

15. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the mass per unit area of the twilled cotton
fabric is between 260 and 370 g per cm?2.

16. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein warp and weft threads are of pure cotton.

17. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein at least the weft threads are made of a poly-
ester-cotton mixture,

18. Sheet transport drum according to claim 1,
wherein the dressing (9) is a cross twill with the

weave XK 1 3 whereby the porter is 17.5 per cm

and the number of filling threads 22.7 per cm where-
by, furthermore, the yarn count in the normal state is
59.3 tex in the warp and 145.7 tex in the weft
whereby the number of warp lifts per cm? is 49.7,
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10

with an air content of 90.7 volume per cent and a
mass per unit area of 488 g/m?2.

19. Sheet transport drum according to claim 18,
whereby the warp threads are of cotton and the weft
threads are of cotton and, here and there, of viscose.

Revendications

1. Revétement d'un tambour de transport de
feuilles sous la forme d’un garnissage textile pour
empécher la salissure de la face inférieure de feuille
fraichement imprimée pendant le transport de la
feuille, caractérisé en ce qu’on utilise comme revéte-
ment (9) une étoffe croisée et brossée d'un coté qui
est fixée sur la surface périphérique (8) du tambour
de transport de feuilles (5) de maniére que la surface
croisée et brossée guide la face inférieure de feuille
fraichement imprimée.

2. Tambour de transport de feuilles, caractérisé
en ce que chaque extrémité du revétement (9) est fi-
xée de facon facilement séparable sur le tambour de
transport de feuilles au moyen de fermeture & bou-
cles {(12).

3. Tambour de transport de feuilles, caractérisé
en ce que le revétement (9) est collé de fagon facile-
ment séparable sur la surface périphérigue (8).

4. Tambour de transport de feuilles selon 'une
des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le re-
vétement (9) est prévu sur la surface périphérique {8)
d’un tambour de réception de feuilles (5).

b. Tambour de transport de feuilles selon I'une
des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le re-
vétement (9) est placé sur la surface périphérique (8)
d’un tambour de transfert de feuilles (16, 20) placé
entre les groupes imprimeurs.

6. Tambourde transport de feuilles selonlareven-
dication 1, caractérisé en ce que l'étoffe croisée
comporte un nombre de fils de chaine compris entre
24,7 et 50,5 par cm et un nombre de fils de trame
compris entre 14,5 et 22,7 par cm.

7. Tambourde transport de feuilles selon lareven-
dication 1, caractérisé en ce que, dans la condition
normale, la finesse de filé du tissu croisé dans la
chaine est comprise entre 27,4 tex et 94,8 tex et,
dans la trame entre 43,1 et 75,2 tex.

8. Tambour detransport de feuilles selonlareven-
dication 1, caractérisé en ce que le nombre des le-
vées de chaine du tissu croisé est compris entre 90,6
et 286 par cm?2.

9. Tambourde transport de feuilles selonlareven-
dication 1, caractérisé en ce que le tissu croisé est
une tissu croisé correspondant au mode de croise-

ment XK 3

7 en ce que le nombre de fils de chaine

est de 25,0 par cm et le nombre de fils de trame de
14,5 parcm, ence qu’en outre, dans la condition nor-
male, la finesse de filé dans la chaine est de 87,7 tex
et dans la trame de 75,2 tex et en ce que le nombre
de levées de chaine par cm? et de 90,6.

10. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le tissu croisé

correspondant au mode de croisement K §—1—S pos-

séde un nombre de fils de chaine de 24,7 par cm et
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un nombre de fils de trame de 15 par cm, auquel cas
dans la condition normale de finesse de filé dans la
chaine est de 94,8 tex et dans la trame de 68,6 tex,
pour un nombre de levées de chaine de 92,6 par
cm?,

11. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le tissu croisé
correspondant au mode de croisement K-3—1—S pos-
séde un nombre de fils de chaine de 50,4 par cm et
un nombre de fils de trame de 22,7 par cm, auquel
cas dans la condition normale, la finesse de filé s"éle-
ve dans la chaine & 27,4 tex et dans la trame 3 43,1
tex, pour un nombre delevées de chaine de 286,0 par
cm?.

12. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le tissu croisé
3
+ 1
séde un nombre de fils de chaine de 33,4 et un nom-
bre de fils de trame de 19 par cm, auquel cas dans la
condition normale la finesse de filé est de 47,4 tex
dans la chafne et de 48,1 tex dans la frame, pour un
nombre de levées de chaine de 158,7 par cm?2.

13. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le tissu croisé

corregpondant au mode de croisement K S pos-

. 3
correspondant au mode de croisement K—,IS pos-

séde un nombre de fils chaine de 32,5 par cm et un
nombre de fils de trame de 19,4 par cm, auquel cas
dans la condition normale la finesse de filé est de
47,3 tex dansla chaine etde 64,1 dans la trame, pour
un nombre de levées de chaine de 157,6 par cm?2.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

12

14. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le pourcentage
de pores du tissu de i’étoffe croisée est compris entre
72,6 et 79,6 pour cent en volume.

15. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le poids par tra-
me de I'étoffe croisée est compris entre 260 et 370
g par cm?2,

16. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que les fils de chaine
et de trame se composent de coton pur.

17. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce qu’'au moins les fils
de trame sont fabriqués a partir d’'un mélange de
polyester et de coton.

18. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le revétement
(9) est un tissu croisé correspondant au mode de

croisement XK 3 , en ce que le nombre de fils de

1
chaine est de 17,5 par cm et le nombre de fils de tra-
me 22,7 par cm, en ce qu’en outre la finesse de filé
dans la condition normale est de 59,3 tex dans la
chaine et de 145,7 tex dans la trame et en ce que le
nombre des levées de chaine par cm?s'éléve 4 49,7,
pour un pourcentage de pores de 90,7 en volume et
un poids par trame de 488 g/m?.

19. Tambour de transport de feuilles selon la re-
vendication 18, caractérisé en ce que les fils de
chaine sont formés de coton et en ce que les fils de
trame se composent de coton et sporadiquement de
viscose.
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