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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Drucktuch zur Verwen-
dung auf Druckzylindern fiir insbesondere Offset-Druck-
maschinen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Aus dem Patent Abstract of Japan der japani-
schen Patentanmeldung 58084294 mit der Publikations-
nummer 59209198 ist ein mehrschichtiges Drucktuch,
dessen Tragerlage, die auf den Druckzylinder einer Off-
set-Druckmaschine aufgelegt und mitihren Endenin den
Spannkanal eingesetzt wird, eine metallische Unterlage
ist. Auf diesem Metallblech ist in gestreckter Form der
mehrschichtige Drucktuchaufbau aufgebracht und an-
vulkanisiert.

[0003] Um die Enden dieses eine metallische Trager-
lage aufweisenden Drucktuchs (Metalldrucktuch) in den
Einspannkanal einzusetzen, ist es aus der EP 0884 176
Al bekannt, die Enden des Drucktuchs wahrend der Her-
stellung bereits frei von dem Drucktuchaufbau zu belas-
sen. Die Enden der Tragerlage werden abgeknickt und
in den Einspannkanal der Offsetdruckmaschine einge-
bracht und dort festgespannt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Drucktuch der eingangs geschilderten Art derart auszu-
gestalten, dass es den Druckzylinder mechanisch nicht
schadigt und dass keinerlei Korrosion aufgrund der un-
terschiedlichen Metallpaarungen entstehen kann. Weiter
soll das feste Sitzen des Metalldrucktuchs auf dem
Druckzylinder verbessert werden.

[0005] Der Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
im Kennzeichen des Anspruchs 1 genannten Merkmale
gelost.

[0006] Durch die beidseitige Beschichtung des Metall-

blechs mit thermoplastischem oder elastomerem Werk-
stoff wird die Korrosionsgefahr zwischen metallischer
Tragerlage und Druckzylinder minimiert. Die Beschich-
tung auf der Oberseite der metallischen Tragerlage er-
leichtert die Anbindung an die kompressible elastomere
Zwischenschicht.

[0007] In dem Drucktuch nach Anspruch 1 erstreckt
sich die Beschichtung tber die gesamte Léange des Me-
tallblechs. Dadurch kann die Beschichtung nicht durch
Farbe oder Waschmittel unterwandert werden. Die Ab-
I6sung der Beschichtung ist weitgehend verhindert. Die
Beschichtung ist auch auf den abgeknickten Enden des
Metallblechs und flhrt somit bis in den Einspannkanal
des Druckzylinders.

[0008] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
wird gemaf Anspruch 2 gekennzeichnet. Der Werkstoff
Polyamid eignet sich zur Anbindung einerseits an die ela-
stomeren Schichten des Drucktuchs und ergibt anderer-
seits eine gute Besténdigkeit hinsichtlich der metalli-
schen Oberflache des Druckzylinders.

[0009] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung eines Drucktuches nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 3. Das Verfahren wird im Kennzeichens
des Anspruchs 3 offenbart. Das Laminat wird aus einer
Metallblechbahn, die mitthermoplastischem oder elasto-
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merem Werkstoff beschichtet wird, kontinuierlich herge-
stellt. Dann wird eine mehrschichtige Drucktuchaufbau-
bahn auf die Laminatschicht aufgebracht. In bestimmten
Abstanden wird dann der Drucktuchaufbau quer zur
Bahnléngsrichtung uber die gesamte Breite senkrecht
bis zur oberen Beschichtung eingeschnitten. Die dabei
entstehenden Abschnitte des Drucktuchaufbaus sind so
bemessen, dass jeder zweite Abschnitt der Lange zweier
Einspannenden entspricht. AnschlieBend werden der
bestehende Drucktuchaufbau und die Laminatschicht
durch Vulkanisation verbunden, wobei die obere Be-
schichtung als Haftvermittler wirkt.

[0010] AnschlieRend werden durch Abschneiden ein-
zelne Drucktticher erzeugt.

[0011] In vorteilhafter Ausgestaltung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist der Drucktuchaufbau vor dem
Aufbringen auf die Tragerschicht mit einem kaltkleben-
den Haftvermittler auf seiner Unterseite versehen.
[0012] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgeméaRen Verfahrens wird im Anspruch 5 offen-
bart. Der in Bahnform vorliegende Drucktuchaufbau, der
auf der Tragerschicht aufgeklebt worden ist, kann in Ab-
stdnden so zur oberen Beschichtung eingeschnitten wer-
den, dass jede zweite Abstandslange durch Abziehen
des jeweiligen Drucktuchaufbauschnitts freigelegt wird,
wobei die Abstandslénge vorteilhafter Weise der Lange
zweier Einspannenden entspricht.

[0013] Das Verfahren gemafl? Anspruch 6 sieht vor,
dass bereits vereinzelte langenbegrenzte Drucktuchauf-
bauten in Abstédnden auf die Trégerschicht aufgebracht
und zusammen mit der Tragerschicht vulkanisiert wer-
den.

[0014] Anhand der Zeichnung wird nachstehend ein
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung néher erlautert. Es
zeigt:
Fig. 1  ein Metalldrucktuch mit einer uber die Lange
des Drucktuchaufbaus hinausragenden Tré-
gerschicht aus einem Laminat;

Fig. 2  das aufgebaute Drucktuch nach Fig. 1 mit ab-
geknickten Enden der Tragerschicht;

Fig. 3  in einer Ausschnittsdarstellung den in Bahn-
form hergestellten Drucktuchaufbau auf einer
kontinuierlich bereitgestellten, ebenfalls bahn-
férmigen, aus Laminat bestehenden Trager-
schicht;

Fig.4 in einer Ausschnittsdarstellung langenbe-
grenzte Drucktuchaufbauten auf einer kontinu-
ierlich bereitgestellten, aus Laminat bestehen-
den Tragerschicht.

[0015] DasinFig.1 dargestellte Drucktuch weist einen
Aufbau aus einer elastomeren Druckschicht 1, einer dar-
unter angeordneten Gewebelage 2 und einer mit der Ge-
webelage 2 verbundenen, mikroporésen Elastomerzwi-
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schenschicht 3 auf. Dieser Drucktuchaufbau 1, 2, 3 ist
auf einer aus einem Laminat bestehenden, nicht dehn-
baren Tragerschicht 4 fest aufgebracht, z.B.aufvulkani-
siert. Die Laminatschicht 4 besteht aus einem stabilen,
aber biegsamen Metallblech 5, das beidseitig mit jeweils
einer aus Polyamid bestehenden Kunststofffolie 6 und 7
beschichtet ist. Die Laminatschicht 4 ragt in Langsrich-
tung Uber die Lange des Drucktuchaufbaus 1, 2, 3 unter
Bildung von Enden 8 und 9 hinaus.

[0016] InderFig. 2 wird das Drucktuch dargestellt, wo-
bei die Uiberstehenden Enden 8 und 9 der Tragerschicht
4 abgewinkelt sind. Die Winkel sind entsprechend der
Lage des Einspannkanals des jeweiligen Druckzylinders
gewahlt.

[0017] Inder Fig. 3 wird ein Verfahrensschritt zur Her-
stellungdesinden Figuren 1 und 2 beschriebenen Druck-
tuchs dargestellt. Die als Laminat vorliegende Tréger-
schicht 4 wird kontinuierlich in Bahnform bereitgestellt.
Auf diese Tragerschicht 4 wird ein in Bahnform vorlie-
gender Drucktuchaufbau 1, 2, 3, der auf seiner Unterseite
mit einem Haftklebestrich versehen ist, der eine Trenn-
kraft aufweist, die ein mechanisches Abziehen ermdg-
licht, aufgebracht. Nun wird der Drucktuchaufbau in Ab-
sténden senkrecht bis zur oberen Beschichtung 6 einge-
schnitten.

[0018] Die entstehenden Abschnitte des Drucktuch-
aufbaus sind inihren Abstanden derart ausgewahlt, dass
die durch die Schnitte 10 entstandenen Abstande ab-
wechselnd die Lange eines Drucktuchaufbaus eines fer-
tigen Drucktuchs und die Lange zweier Einspannenden
8 und 9 haben. Nach dem Einschneiden werden die Ab-
schnitte 12 des Drucktuchaufbaus, die der Lange zweier
Einspannenden 8 und 9 entsprechen, von der Trager-
schicht 4 durch Abziehen gelést und entfernt, so dass
der in Fig. 4 gezeigte Aufbau entsteht. Es ist alternativ
auch mdglich, die Konfiguration gemaf Fig. 4 dadurch
herzustellen, dass statt eines bahnférmigen Drucktuch-
aufbausin Abstanden separate, langenbegrenzte Druck-
tuchaufbauten auf die Tragerschicht 4 aufgebracht wer-
den.

[0019] AnschlieRend wird der in Fig. 4 dargestellte Zu-
sammenbau einer Vulkanisation unterzogen, so dass die
einzelnen Drucktuchaufbauten 1, 2, 3 fest mit der Tra-
gerschicht 4 verbunden sind.

[0020] Die Abstande zwischen den einzelnen Druck-
tuchaufbauten 1, 2, 3 sind so festgelegt, dass nach einem
spateren Ablangen des jeweiligen Drucktuchs in der
durch die strichpunktierten Linien 13 gekennzeichneten
Schnittstelle Drucktiicher bereitgestellt werden, die mit
passend Uberstehenden Enden 8 und 9 der Trager-
schicht 4 abgelangt sind, wie es in Fig. 1 anhand eines
einzelnen Drucktuch dargestellt ist.

Patentanspriiche

1. Drucktuch zur Verwendung auf Druckzylindern fir
insbesondere Offset-Druckmaschinen, mit einer bei
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Einsatz des Drucktuchs dem Druckzylinder zuge-
wandten, nicht dehnbaren Tragerschicht (4), einem
Drucktuchaufbau aus einer mikropordsen, kompres-
siblen Elastomer-Zwischenschicht (3), einem Fe-
stigkeitstragergewebe (2) und einer dufReren elasto-
meren Druckschicht (1), wobei die Trégerschicht (4)
den Drucktuchaufbau an beiden Enden Uberragt,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerschicht (4) eine Laminatschicht ist,
die aus einem Metallblech (5) mit einer beidseitigen
Beschichtung aus thermoplastischem oder elasto-
merem Werkstoff (6 und 7) besteht und sich uber die
gesamte Lange des Metallblechs (5) erstreckt.

Drucktuch nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung aus Kunststofffo-
lien (6 und 7) aus Polyamid besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Drucktuches zur
Verwendung auf Druckzylindern fir insbesondere
Offset-Druckmaschinen, bei dem eine bei Einsatz
des Drucktuches dem Druckzylinder zugewandte,
nicht dehnbare Tragerschicht, ggf. eine mikropordse
und/oder  kompressible  Elastomer-Zwischen-
schicht, eine aufRere elastomere Druckschicht und
gafs. weitere Schichten verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine biegsame, der Krimmung des Druckzy-
linders anpassbare Metallblechbahn (5')kontinuier-
lich bereitgestellt wird,

dass die Metallblechbahn (5’) beidseitig mit thermo-
plastischem oder elastomerem Werkstoff (6’ und 7°)
beschichtet wird,

dass die auRRere Druckschicht (1'), die mikropordse
und/oder kompressible Elastomer-Zwischenschicht
(3") und ggfs. weitere Schichten zu einem Drucktuch-
aufbau verbunden werden,

wonach eine feste Verbindung dieses Drucktuchauf-
baus (1, 2, 3) zu der Trégerschicht (4) hergestellt
wird und wonach einzelne Drucktucheinheiten mit
jeweils Uberstehenden (8 und 9) Enden der Trager-
schicht (4) abgelangt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Drucktuchaufbau vor dem Auf-
bringen auf die Tragerschicht (4) mit einem kaltkle-
benden Haftvermittler auf seiner Unterseite verse-
hen ist.

Verfahren nach Anspruch 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Drucktuchaufbau in Bahn-
form vorliegt und nach dem Aufbringen auf die Tra-
gerschicht (4) in Abstanden senkrecht bis zur oberen
Beschichtung (6) eingeschnitten wird,

dass jede zweite durch das Einschneiden definierte
Abstandslénge des Drucktuchaufbaus durch Abzie-
hen des Drucktuchaufbauabschnitts abgezogen und
entfernt wird, dass anschlieRend die Drucktuchauf-
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bauten mit der Tragerschicht (4) zusammenvulkani-
siert werden.

Verfahren nach Anspruch 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf die Tragerschicht (4) ein-
zelne langenbegrenzte Drucktuchaufbauten in Ab-
standen aufgebracht werden.

Claims

Printing blanket for use on press cylinders for offset
presses in particular, having an inextensible carrier
layer (4) which faces the press cylinder during use
of the printing blanket, a printing blanket structure
comprising a microporous, compressible elastomer
intermediate layer (3), a strong carrier layer fabric
(2) and an outer elastomer printing layer (1), the car-
rier layer (4) protruding beyond the printing blanket
structure at both ends,

characterized in that

the carrier layer (4) is a laminate layer, which is com-
posed of a metal sheet (5) having a coating of ther-
moplastic or elastomer material (6 and 7) on both
sides and extends over the entire length of the metal
sheet (5).

Printing blanket accordingto Claim 1, characterized
in that the coating consists of polyamide plastic films
(6 and 7).

Process for producing a printing blanket for use on
press cylinders for offset presses in particular, in
which an inextensible carrier layer that faces the
press cylinder during use of the printing blanket, if
appropriate a microporous and/or compressible
elastomer intermediate layer, an outer elastomer
printing layer and, if appropriate, further layers are
joined,

characterized

in that a flexible strip of metal sheet (5’) that can be
matched to the curvature of the press cylinder is pro-
vided continuously,

in that the strip of metal sheet (5') is coated with
thermoplastic or elastomer material (6’ and 7°) on
both sides,

in that the outer printing layer (1’), the microporous
and/or compressible elastomer intermediate layer
(3") and, if appropriate, further layers are joined to
form a printing blanket structure,

after which a firm jointis produced between this print-
ing blanket structure (1, 2, 3) and the carrier layer
(4), and after which individual printing blanket units
each having protruding (8 and 9) ends of the carrier
layer (4) are cut to length.

Process accordingto Claim 3, characterized in that
the printing blanket structure is provided with a cold-
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bonding adhesion promoter on its underside before
being applied to the carrier layer (4).

Process according to Claim 3 and 4, characterized
in that the printing blanket structure is present in
strip form and, following the application to the carrier
layer (4), is cut into perpendicularly at intervals as
far as the upper coating (6),

in that each spaced length of the printing blanket
structure defined by the cutting is pulled off and re-
moved by pulling off the printing blanket structure
section, and

in that the printing blanket structures are then vul-
canized together with the carrier layer (4).

Process according to Claim 3 and 4, characterized
in that individual printing blanket structures of limited
length are applied to the carrier layer (4) at intervals.

Revendications

Blanchet destiné a étre utilisé sur des cylindres d’im-
pression, en particulier sur les machines d’'impres-
sion offset, qui présente une couche de support (4)
non extensible qui, lorsque le blanchet est utilisé, est
tournée vers le cylindre d’'impression, une structure
de blanchet constituée d’'une couche intermédiaire
(3) en élastomeére compressible microporeux, un tis-
su de renfort (2) et une couche extérieure d'impres-
sion (1) en élastomere, la couche de support (4) dé-
bordant aux deux extrémités de la structure de blan-
chet,

caractérisé en ce que

la couche de support (4) est une couche stratifiée
constituée d’'une tole métallique (5) revétue sur ses
deux faces d’'un matériau thermoplastique ou élas-
tomere (6 et 7) sur la longueur de la tole métallique

(5).

Blanchet selon la revendication 1, caractérisé en
cde que le revétement est constitué de feuilles (6 et
7) en matiere synthétique de polyamide.

Procédé de fabrication d'un blanchet destiné a étre
utilisé sur des cylindres d'impression, en particulier
sur les machines d'impression offset, dans lequel
une couche de support non extensible qui, lorsque
le blanchet est utilisé, est tournée vers le cylindre
d’'impression, éventuellement une couche intermé-
diaire en élastomere microporeux et/ou compressi-
ble, une couche extérieure d'impression en élasto-
mere et éventuellement d’autres couches sont re-
liées,

caractérisé en ce que

une bande de téle métallique (5) flexible adaptable
a la courbure du cylindre d'impression est préparée
en continu,
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en ceque labande (5’) de tole métallique estrevétue

sur ses deux faces d’un matériau thermoplastique

ou élastomere (6’ et 7'),

en ce que la couche extérieure d'impression (1’), la
couche intermédiaire (3') en élastomére micropo- 5
reux et/ou compressible et éventuellement d’autres
couches sont reliées pour former une structure de
blanchet,

suite & quoi on établit une liaison solidaire de cette
structure de blanchet (1, 2, 3) avec la couche de 10
support (4) et différentes unités de blanchet dont les
extrémités (8 et 9) de la couche de support (4) dé-
bordent sont découpées a longueur.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en 15
ce que le c6té inférieur de la structure de blanchet

est doté d'un adhésif a froid avant d'étre appliqué

sur la couche de support (4).

Procédé selon les revendications 3 et 4, caractérisé 20
en ce que la structure de blanchet présente la forme
d’'une bande et est découpée perpendiculairement
aintervalles jusqu’au revétement supérieur (6) apres
avoir été appliquée sur la couche de support (4), et

en ce qu’ unintervalle sur deux défini par ladécoupe 25
de la structure de blanchet est étiré par étirage du
troncon de structure de blanchet et est enlevé et en

ce qu’ ensuite, les structures de blanchet sontreliées

a la couche de support (4) par vulcanisation.

30

Procédé selon les revendications 3 et 4, caractérisé

en ce que différentes structures de blanchet de lon-

gueur limitée sont appliquées aintervalles surla cou-

che de support (4).
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