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Description

[0001] L’invention concerne un procédé de fabrication
d'un blanchet d’'impression obtenu par assemblage
d’une pluralité de couches et un blanchet ainsi obtenu.
[0002] Les blanchets de ce type, qui sont connus, sont
fabriqués par enduction de couches successives d’élas-
tomeéres sur des renforts en tissus. Ces couches sont
séchées, assemblées et vulcanisées. Les matiéres utili-
sées et les procédés de fabrication de ces blanchets im-
pliquent I'utilisation de substances chimiques dangereu-
ses pour 'homme et pour I'environnement tels que des
solvants, des agents de vulcanisation, des plastifiants et
des produits de décomposition lors de la vulcanisation
ainsi que du noir de carbone. En effet, ces produits con-
tiennent notamment des substances cancérigénes ou
supposé étre cancérigénes, tels que les plastifiants, le
noir de carbone et les produits de décomposition, des
substances dangereuses pour la reproduction et des
substances mutagenes comme notamment les agents
de vulcanisation, des substances allergogéenes, nocives
et inflammables comme les solvants et des substances
toxiques et corrosives. De plus, les blanchets connus
fabriqués selon les procédés connus gardent un taux de
solvants résiduels quelles que soient les précautions du
séchage prises par les fabriquants. Ces solvants rési-
duels peuvent provoquer une porosité et des affaisse-
ments intempestifs en stockage et en service. Il est a
noter que I'affaissement est un des défauts fonctionnels
graves des blanchets. Les blanchets connus présentent
encore l'inconvénient de développer des vapeurs et
odeurs qui peuvent incommoder les utilisateurs en cas
de stockage confiné. Enfin, ces blanchets selon I'état de
la technique peuvent difficilement étre éliminés en fin de
vie a cause notamment de leur teneur en chlore et en
soufre.

[0003] WO 93/09941 A, WO 97/00169 A, EP-A-0
914966 et EP-A-0 676 301 décrivent des blanchets d’im-
pression de structure multicouches, caractérise en ce
que les couches des élastomeéres sont de nature ther-
moplastique et ne contiennent pas d’agents de réticula-
tion.

[0004] L’invention a pour but de proposer un procédé
et des blanchets obtenus selon ce procédé, qui permet-
tent d’éliminer la dangerosité pour I'environnement et
pour ’homme des procédés de fabrication susmention-
nés et des blanchets réalisés selon ces procédés.
[0005] Pour atteindre ce but, le procédé selon l'inven-
tion. est caractérisé par les charactéristiques de la re-
vendication 1.

[0006] Selon une caractéristique de l'invention, on uti-
lise pour la réalisation des couches des élastomeéres qui
ne contiennent pas d’agents de réticulation thermiques
et sont de nature thermoplastique.

[0007] Selon une autre caractéristique de l'invention,
la réalisation des couches d’élastomeéres se fait par voie
séche sans utilisation de solvants, avantageusement par
extrusion.
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[0008] Selon une autre caractéristique de l'invention,
pour créer un blanchet en forme d’un manchon, on en-
roule une couche en matériaux thermoplastique, d’'une
longueur prédéterminée, autour d’'un manchon formant
support, aprés avoir biseauté les extrémités de cette cou-
che, en superposant les extrémités biseautées et créé
une structure tubulaire par assemblage des extrémités
par échauffement approprié, la structure tubulaire ainsi
obtenue pouvant servir de support pour la réalisation
d’'une autre couche tubulaire.

[0009] Selon une caractéristique de I'invention, la cou-
che lithographique d’un blanchet en forme de manchon
est réticulée par radiation, puis, le cas échéant rectifiée
et poncée.

[0010] Selon une autre caractéristique de l'invention,
une couche tubulaire compressible est réalisée en lui
conférant la possibilité d’expansion lors de 'assemblage
a chaud des extrémités, grace a des microspheres ex-
pansibles, préalablement incorporés a la couche.
[0011] L’invention sera mieux comprise et d’autres
buts, caractéristiques, détails et avantages de celle-ci
apparaitront plus clairement dans la description explica-
tive qui va suivre faite en référence aux dessins sché-
matiques annexés donnés uniquement a titre d’exemple
et dans lesquels :

- lesfigures 1 a6 sontdesvues encoupe de six modes
de réalisation d’'un blanchet selon l'invention, et

- lafigure 7 est une vue schématique illustrant un pro-
cédé de réalisation d’'un blanchet selon I'invention,

[0012] Un blanchet multicouches selon I'invention qui
ne constitue pas un danger pour ’'homme et pour I'envi-
ronnement est réalisé avantageusement par extrusion
de couches successives d’élastomeres assemblées
avec des renforts et d’autres couches d’élastoméres ou
de polymeres assemblées dans un calandre en aval de
I'extrudeuse. Les tissus entrant dans I'assemblage des
couches sont amenés a adhérer aux couches d’élasto-
meres par traitement de type Corona ou d’ionisation ou
de flammage pour éviter 'emploi de solvants.

[0013] On pourra également utiliser des adhésifs sans
solvants de type sensibles a la pression.

[0014] Les élastoméres utilisés dans le cadre de l'in-
vention sont mélangés dans le fourreau d’'une extrudeu-
se alimentée avec les divers ingrédients de la formula-
tion, ou pré-mélangés par des moyens connus en soi et
alimentés dans ce fourreau sous forme de granulés ou
similaires.

[0015] Les élastoméres utilisés dans le cadre de l'in-
vention ont les particularités qu’ils ne contiennent pas
d’agents de réticulation thermique. lls sont de nature
thermoplastique avec une rhéologie adaptée et les dif-
férentes couches peuvent étre réticulées par radiation
apres assemblage de tout ou partie du blanchet.
[0016] La réalisation des couches d’élastomeres se
fait par voies séches sans utilisation de solvants et no-
tamment par extrusion.
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[0017] Les matériaux utilisés ont la faculté de devenir
fluides a haute température et permettent donc la créa-
tion de films minces de bonne qualité notamment par
extrusion.

[0018] A titre d’exemple d’élastoméres et de renforts
utilisables dans les blanchets conformes a I'invention, on
pourrait nommer des formulations d’élastoméres ou de
polymeéres de type TPU en association avec d’autres po-
lymeéres, des élastomeres de vulcanisation dynamique
de type basés sur PP, PAN et PVC, des élastomeres de
la famille des styréniques, des formulations d’élastome-
res de la famille des oléfines, copolymeres d’oléfines et
des oléfines fonctionnalisées, des élastoméres de la fa-
mille des acrylonitriles, des EPDM ou des CSM ou encore
des ACM ou AEM et des combinaisons d’élastoméres
modifiés ou non, des renforts a fibres ou fils de type ara-
mide, des renforts a fibres ou fils de type polyéthyléne
ou polypropyléne, des renforts a fibres ou fils de type
polyester ou des mélanges de tels fibres ou de tels fils.
[0019] Les matériaux sans solvants et ainsi sans ris-
que pour I'environnement et pour ’homme, utilisés dans
le cadre de l'invention, grace a leur mise en oeuvre ther-
moplastique et donc de leur propriété de fusionner par
simple réchauffage a température élevée pour créer des
jonctions parfaites, permettent de réaliser des blanchets
tubulaires comportant une ou des couches compressi-
bles, une ou des couches de renfort, une couche litho-
graphique, associées, le cas échéant, a une couche de
support, a d’'autres couches fonctionnelles ou a des cou-
ches de remplissage.

[0020] Ainsi, par exemple, on peutréaliser une couche
lithographique tubulaire a partir d’'une couche lithogra-
phique obtenue par extrusion et coupée a la longueur
appropriée et aprés avoir biseauté les extrémités, en en-
roulant cette couche sur un manchon de support, en su-
perposant les extrémités biseautées et en chauffant cel-
les-ci. Cette couche pourrait étre réticulée par radiation,
le cas échéant, puis rectifiée et poncée. Le manchon de
support dans ce cas pourrait étre la couche du blanchet
sur lequel repose la couche lithographique. Une couche
compressible pourrait étre réalisée d’une maniére simi-
laire avec la possibilité supplémentaire d’assurer I'ex-
pansion de cette couche lors de 'assemblage des extré-
mités grace a des microsphéres expansibles préalable-
ment incorporés aux matériaux formant la couche. Le
film extrudé destiné a devenir une couche compressible
pourrait avantageusement comporter des fibres qui se-
ront orientées dans le plan lors de I'extrusion pour con-
férer ala couche des propriétés anisotropes. Un film ex-
trudé comportant des fibres orientées pourra également
faire fonction de couche de renfort ou de stabilisation ou
de controle de débit de papier.

[0021] La structure tubulaire peut également étre ob-
tenue par extrusion directe d’'une ou de plusieurs cou-
ches successives concentriques sur le manchon ayant
un support interne et en cours de réalisation. L’extrusion
directe peut étre de type a ruban ou de type annulaire.
Envariante, la co-extrusion est également envisageable.
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[0022] En réalisant la couche au dos, c’est-a-dire sur
la face opposée a la face comportant la couche lithogra-
phique, en un matériau polymeére rectifiable, I'épaisseur
du blanchet peut étre uniformisé par rectification de cette
couche au dos, tout en préservant ou méme améliorant
les qualités d’impression du blanchet.

[0023] La rectification de la couche de polymeére au
dos permet de régulariser I'épaisseur notamment des
blanchets a couche lithographique rectifiée et poncée et
de blanchets a surface plus lisse obtenue par moulage
et présentant, de ce fait, une excellente qualité d'impres-
sion.

[0024] Mais, de fagon générale, l'invention est appli-
cable a tous les blanchets dont I'épaisseur doit étre uni-
formisée, indépendamment des moyens employés pour
réaliser une surface lithographique assurant une bonne
qualité d’'impression.

[0025] L’invention permet ainsi d'obtenir, par rapport
au blanchet sans rectification, un gain de précision d’'un
facteur 2, a savoir une tolérance globale d’épaisseur de
+/- 0,01 mm contre +/- 0,02 mm environ de I'état de la
technique.

[0026] En plus de l'uniformisation de I'épaisseur du
blanchet, I'invention permet également d’obtenir une re-
duction de I'épaisseur totale du blanchet. En effet, en
séparantles différentes fonctions a accomplir par le blan-
chet, et en conférant ces fonctions a des couches spé-
cifiques, on peut établir une structure optimale de blan-
chet par assemblage de couches de tissu, de couches
compressibles et de la couche lithographique. Il s’est
avéré que l'utilisation d’'une ensouple ou d’un fil ou d’'une
grille tissée permet de remplacer plusieurs tissus et pro-
cure ainsi une réduction d’épaisseur. L’utilisation d’'une
ensouple de fil de type aramide par exemple permet
d’économiser I'épaisseur relative d’au moins un pli de
tissu. Le gain estau moins de 0,5 mm. L’ensouple utilisée
dans le cadre de l'invention est elle-méme d’épaisseur
plus faible que les tissus qu’elle remplace.

[0027] Etantdonnéquelensoupleremplace destissus
de renfort qui contribuent a la compressibilité du blan-
chet, on maintient cette compressibilité malgré la sup-
pression des tissus en rendant la couche de polymeére
au dos, compressible en conséquence.

[0028] Ainsilinvention permet de réaliser un blanchet
d’'une épaisseur pratiquement uniforme de 1,00 a 1,30
mm tout en conservant la résistance de la rupture des
blanchets connus qui ont, pour la plupart, une épaisseur
de 1,722 mm.

[0029] L’invention permet la réalisation d’'un blanchet
comportant, de lintérieur vers I'extérieur les couches
suivantes : une couche en polymeére légérement com-
pressible, une ensouple aramide ou équivalent en sens
chaine, une couche compressible principale, un tissu de
stabilisation avec, par exemple, des mono-filaments en
sens trame et chaine souple et une couche lithographi-
que.

[0030] Dans une premiére variante, le tissu de stabili-
sation peut étre remplacé par une couche de polymére
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dure éventuellement renforcé par des fibres et, dans une
deuxiéme variante, la oules couches compressibles peu-
vent étre rendues anisotropes par incorporation de fibres
orientées dans le plan du blanchet.

[0031] Les figures 1 a 6 montrent la structure de six
modes de réalisation avantageux d’un blanchetselon I'in-
vention, ayant une épaisseur réduite. Sur ces figures dé-
signe le numéro de référence 1 une couche de polymére
légérement compressible, le numéro 2 une ensouple, le
numéro 3 une couche compressible, le numéro 4 untissu
de stabilisation ou une couche dure renforcée, le numéro
5 une couche lithographique et le numéro 6 une couche
de polymeére compacte.

[0032] Leblanchetreprésenté surlafigure 1 comporte,
de l'intérieur a I'extérieur une couche de polymére lége-
rement compressible 1, une couche compressible 3 a
laquelle estintégréel’ensouple 2, un tissu de stabilisation
ou couche dure renforcée 4, et une couche lithographi-
que 5. Le blanchet présente une épaisseur d’environ 1,2
mm. Dans le blanchet selon la figure 2, la couche de
polymére compacte 6 est supprimée par rapport au blan-
chet de la figure 1, ce qui permet de réduire I'épaisseur
du blanchet a environ 1,1 mm. La figure 3 montre un
blanchetdanslequell’ensouple 2 estintégrée ala couche
de polymere 1 audos du blanchet, lacouche de polymére
compacte 6 étant également supprimée. L’épaisseur du
blanchet est d’environ 1,2 mm. Le blanchet de la figure
4 correspond a celui de la figure 3, avec la différence
cependant que I'ensouple 2 est intégrée dans la couche
compressible en partie haute de celle-ci. L’épaisseur du
blanchet est de 1,1 mm. Le blanchet représenté sur la
figure 5 présente une épaisseur encore plus faible d’en-
viron 1 mm grace au fait que les couches 1 de polymére
compressible et la couche 6 de polymére compacte ont
été omises, 'ensemble 2 étant intégré a la couche com-
pressible 3 en partie haute de celle-ci. Enfin, la figure 8
montre un blanchet comportant au dos une couche com-
pressible 3 avec I'ensouple intégrée a la partie haute de
celle-ci, une couche compressible anisotropique 7 etune
couche lithographique 5. L’épaisseur de ce blanchet est
également d’environ 1 mm.

[0033] Danslecadrede l'invention, il s’estavéré avan-
tageuxd’incruster dans la couche lithographique du blan-
chet, en surface, des fines particules, par exemple des
microbilles en verre ou des poudres de polymére ou de
céramique. On obtient ainsides surfaces de transfert par-
ticulieres ayant une microrugosité et une microhétérogé-
néité spécifiques. En utilisant des microbilles en verre,
on obtient une bonne propriété d’étalement de I'eau en
surface. L’incrustation des particules peut également
étre faite en surface de la couche au dos si celle-ci est
réalisée en un matériau de polymere. Cette incrustation
permet de réduire avantageusement et le coefficient de
friction de cette surface. Un coefficient de friction faible
est trés utile pour faciliter la fixation sur le cylindre de la
machine a imprimer.

[0034] Les particules incrustées sont, de préférence,
de nature sphérique et ont des diamétres compris, de
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préférence, entre 1 et 100 microns.

[0035] Lafigure 7 illustre un procédé et une installation
avantageuse pour mettre en oeuvre cette incrustation.
Selon cette figure, on fait passer la couche polymeére 8
dans la surface de laquelle les particules doivent étre
incrustées, en aval de la filiére extrudeuse 9, avec la
carcasse de blanchet représentée en 10 entre deux cy-
lindres de calandre 11 et 12. Le cylindre de calandre qui
vient en contact avec la surface a traiter 13, a savoir le
cylindre inférieur 12, plonge a sa partie inférieure dans
un bac 15 contenant des fines particules par exemple
sous forme d’une poudre. Le passage du cylindre plon-
geur par ce bac provoque la formation d’un film de par-
ticules indiqué en 17 sur la surface du cylindre, qui, en
se tournant, les transporte et I'incruste dans la surface
13 de la couche de polymeére 8. La rugosité de la surface
du cylindre plongeur constitue un des parametres de la
quantité de particules transportées. Le bac peut étre ani-
mé d’'un mouvement de vibration pour garantir un dép6t
régulier sur la surface du cylindre de calandre plongeur.
[0036] Un dispositif de raclage du cylindre plongeur
peut également étre prévu pour doser la quantité de par-
ticules déposées et incrustées en surface du blanchet.
[0037] En variante de réalisation, I'incrustation décrite
ici peut se faire sur la surface d’un film polymeére préala-
blement extrudé et, le cas échéant, rectifié par simple
réchauffage de la surface de celui-ci par des moyens
connus en soi, tels que des rampes infrarouges, et pas-
sage du blanchet avec sa couche de polymeére réchauf-
fée en surface entre les cylindres de la calandre de la
figure 7.

[0038] En variante, on peut également envisager de
déposer un film de produit liquide ou de produit pateux
ou empaté qui, entrainé par le cylindre plongeur, se fige
au contact du film polymeére chaud a la surface du blan-
chet lors du passage dans la zone de contact entre les
deux cylindres de la calandre".

[0039] L’invention procure de nombreux avantages.
Gréce a la rectification de la couche de polymeére au dos
du blanchet, I'épaisseur de celui-ci est plus précise et
uniforme. Ceci a unimpact direct sur la performance des
blanchets. En effet, une épaisseur contrélée améliore la
qualité d'impression et la longévité des blanchets. Une
épaisseur de blanchet plus réguliére rallonge également
la durée de vie de ceux-cien autorisant une hauteur d’ha-
billage plus réduite limitant les efforts mécaniques sur le
blanchet et retardant ainsi I'apparition éventuelle de fai-
bles al'impression. L’excellente qualité d'impression que
procure une surface d'impression lisse et méme trés lisse
peut étre conservée. Une telle surface lisse permet d'im-
primer les détails de fagon précise et générer une im-
pression dite "pointue" ou encore impression "haute fi-
délité". Elle permet I'utilisation d’une trame stochastique.
La surface lisse peut étre caractérisée par une rugosité
tres faible (Ra : rugosité moyenne mesurée au profilo-
metre) inférieure a 0,4 p. contre des valeurs de 0,8 a 1,5
w pour les blanchets de I'état de la technique. La dété-
rioration de I'épaisseur lorsqu’on souhaite obtenir une
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surface d’'impression trés lisse, par exemple par un pon-
cage de cette surface et le compromis fait pour les blan-
chets connus se contentant d’'un pongage moins perfor-
mant et donc d’une surface moins lisse peut étre suppri-
mée grace a la rectification de la couche au dos, telle
que proposée par I'invention. La réduction de I'épaisseur
des blanchets procure une réduction des vibrations en
permettant de concevoir des cylindres a gorge étroite de
fixation du blanchet et donc de minimiser les rebonds
lors du roulage a haute vitesse. L’invention assure en
outre une réduction de colt dans la mesure ou un blan-
chet mince nécessite pour sa réalisation une quantité
moindre de matiére qui est le poste le plus important
dans le prix de revient. L’invention permet d’obtenir en-
core une réduction des quantités de déchets. En effet,
des blanchets moins épais signifient une quantité de dé-
chets a éliminer moins importante. D’autre part, en in-
crustant des particules a la surface de la couche litho-
graphique, ou la couche au dos, on peut obtenir une mi-
crohétérogénéité de surface souhaitée et/ou réduire la
friction du blanchet sur le support. Enfin, l'invention per-
met de réaliser des blanchets "écologiques”, c’est-a-dire
ne constituant aucun risque pour I’homme et pour I'en-
vironnement.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'un blanchet d'impression
obtenu par assemblage d’une pluralité de couches
successives d’élastomeres assemblées avec des
renforts et couches de polyméres, caractérisé en
ce qu’on utilise pour la réalisation des couches élas-
tomeériques des élastomeéres qui ne contiennent pas
d’agents de réticulation thermique et sont de nature
thermoplastique et en ce que les différentes cou-
ches sont fixées les unes aux autres par un traite-
ment de type Corona, d’ionisation ou de flammage.

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce
que pour créer un blanchet en forme d’'un manchon,
on enroule une couche en un matériau thermoplas-
tique, d’une longueur prédéterminée, autour d'un
manchon formant support, met en contact les deux
extrémités et les assemble par échauffement des
extrémités a la température de fusion de celles-ci.

3. Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que l'on biseaute les extrémités, les superpose et
effectue l'opération d’assemblage des extrémités
par échauffement a la température de fusion préci-
tée.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que I'on soumet la couche lithogra-
phique a un traitement de réticulation par radiation,
et, le cas échéant, a des opérations de rectification
et de pongage.
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5. Procédé selon I'une des revendications 2 a 4, ca-
ractérisé en ce qu’une couche tubulaire compres-
sible est réalisée en lui conférant la possibilité d’ex-
pansion lors de I'assemblage a chaud des extrémi-
tés, grace a des microsphéres expansibles préala-
blement incorporés a la couche.

6. procédé selon 'une des revendications 1 a 5 carac-
térisé en ce que la réalisation de couches d’élasto-
meres se fait par voie séche sans utilisation de sol-
vants, avantageusement par extrusion.

7. Blanchetd’impression de structure multicouches ob-
tenu selon le procédé de I'une des revendications 1
a 6.

8. Blanchet selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la couche lithographique est rectifiée et pon-
cée.

9. Blanchet selon l'une des revendications 7 ou 8, ca-
ractérisé en ce qu’il présente la forme d’un man-
chon dans lequel les extrémités des couches en ma-
tériau thermoplastique sont assemblées par échauf-
fement des extrémités a la température de fusion du
matériau.

10. Blanchet selon la revendication 9 caractérisé en ce
qu’une couche tubulaire compressible est obtenue
par expansion lors de 'assemblage a chaud des ex-
trémités, grace a des microsphéres expansibles qui
étaient incorporés a la couche expansible.

11. Blanchet selon 'une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé en ce que la couche au dos est une cou-
che en un matériau polymére.

12. Blanchet selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la couche au dos est en un matériau de po-
lymére rectifiable et est rectifié.

13. Blanchet selon 'une des revendications 7 a 12, ca-
ractérisé en ce que son épaisseur est réduite en
comportant une ensouple ou unfilou une grille tissée
en remplacement de plusieurs tissus.

14. Blanchet selon 'une des revendications 7 a 13, ca-
ractérisé en ce qu’au moins une des couches ex-
térieures comporte des inscrustations de particules
en surface.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Gummituchs durch
das Zusammenfiigen einer Vielzahl an aufeinander-
folgenden Elastomerschichten, zusammengefiigt
mit Verstarkungen und Polymerschichten, dadurch
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gekennzeichnet, dass zur Erzeugung der elasto-
merischen Schichten Elastomere eingesetzt wer-
den, die keine thermischen vernetzenden Wirkstoffe
enthalten und thermoplastischer Art sind, und da-
durch, dass die verschiedenen Schichten durch Co-
rona-, lonisations- oder Flammbehandlung mitein-
ander fixiert sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Schaffung eines muffenférmigen
Tuchs eine Schicht aus einem Thermoplastmaterial
einer vorgegebenen Lange rund um eine muffenbil-
dende Halterung gerollt wird, die zwei Enden ver-
bunden werden und durch Erhitzen der Enden auf
Schmelztemperatur zusammengefligt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Enden abgeschragt und tberei-
nandergelagert werden und dass die Enden durch
das Erhitzen auf die Schmelztemperatur zusam-
mengefligt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die lithografische
Schicht einer Vernetzungsbehandlung durch Strah-
lung und ggf. Schleif- und Schmirgelvorgangen un-
terzogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass eine verdichtbare
rohrférmige Schicht ausgebildet wird, wobei dieser
die Moglichkeit gegeben wird, sich beim heil3en Zu-
sammenfligen der Enden zu dehnen, dank dehnba-
rer, zuvor in der Schicht integrierter Mikrospharen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elastomerschich-
ten trocken ohne Nutzung von Lésungsmitteln, vor-
teilhafterweise durch Extrusion hergestellt werden.

Gummituch mit mehrschichtiger Struktur, erhalten
durch das Verfahren nach einem der Anspriiche 1
bis 6.

Gummituch nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die lithografische Schicht abge-
schliffen und abgeschmirgelt ist.

Gummituch nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass sie die Form einer
Muffe aufweist, bei der die Enden der Schichten aus
Thermoplastmaterial durch das Erhitzen der Enden
auf Schmelztemperatur des Materials zusammen-
gefligt werden.

Gummituch nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine verdichtbare rohrférmige
Schicht durch die Ausdehnung beim heilen Zusam-
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12.

13.

14.

menflugen der Enden dank dehnbarer Mikrosphéren,
die in der dehnbaren Schicht integriert waren, erhal-
ten wird.

Gummituch nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schicht an der
Ruckseite eine Schicht aus Polymermaterial ist.

Gummituch nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schicht an der Riickseite aus
einem schleifbaren Polymermaterial besteht und ge-
schliffen ist.

Gummituch nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass dessen Dicke redu-
ziert ist und einen Kettbaum oder einen Faden oder
einen gewebten Stoff als Ersatz fiir mehrere Stoffe
bildet.

Gummituch nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine der
aulleren Schichten Partikeleinstreuungen auf der
Oberflache aufweist.

Claims

Method for manufacturing a printing blanket ob-
tained by assembling a plurality of successive layers
of elastomers assembled with reinforcements and
layers of polymers, characterised in that, in order
to produce the elastomer layers, elastomers that do
not contain thermal crosslinking agents and are of a
thermoplastic nature are used and in that the differ-
ent layers are fixed to one another by Corona, ioni-
sation or flame treatment.

Procedure according to claim 1, characterised in
that, to create a muff-shaped blanket, a layer made
of a thermoplastic material of a preset length is rolled
around a muff forming a support, the two ends are
connected and the ends are assembled by heating
the latter to the melting temperature.

Method according to claim 2, characterised in that
the ends are chiselled, superimposed and the ends
are assembled by heating to the aforesaid melting
temperature.

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the lithographic layer is subjected
to crosslinking treatment by radiation and if neces-
sary to grinding and sanding operations.

Method according to any one of claims 2 to 4, char-
acterised in that a compressible tubular layer is
made therein to enable it to expand during hot as-
sembly of the ends, owing to expandable micro-
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spheres that are already incorporated in the layer.

Method according to any one of claims 1 to 5 char-
acterised in that the layers of elastomers are pro-
duced dryly without using solvents, advantageously
by extrusion.

Printing blanket of multilayer structure obtained ac-
cording to the method of any one of claims 1 to 6.

Blanket according to claim 7, characterised in that
the lithographic layer is ground and sanded.

Blanket according to one of claims 7 or 8, charac-
terised in that it has the shape of a muff in which
the ends of the layers in thermoplastic material are
assembled by heating the ends to the melting tem-
perature of the material.

Blanket according to claim 9 characterised in that
one compressible tubular layer is obtained by ex-
pansion during hot assembly of the ends owing to
expandable microspheres that were incorporated in
the expandable layer.

Blanket according to one of claims 7 to 10, charac-
terised in that the layer at the back is a layer in a
polymer material.

Blanket according to claim 11, characterised in that
the layer at the back is in a grindable polymer mate-
rial and is ground.

Blanket according to one of claims 7 to 12, charac-
terised in that the thickness thereof is reduced,
forming a beam or thread or a woven scrim replacing
several fabrics.

Blanket according to one of claims 7 to 13, charac-
terised in that at least one of the outer layers has
encrustations of particles on the surface.
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