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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zur Veredelung eines Bedruckstoffes in einer Verarbeitungsmaschine

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Veredelung eines Bedruck-
stoffes in einer Verarbeitungsmaschine. Aufgabe der Erfin-
dung ist es ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaf-
fen, derart, dass in einem Inline-Prozess der zu verarbei-
tende Bedruckstoff eine Aufwertung bzw. Veredelung
durch eine Pragestruktur erhalt. Geldst wird dies dadurch,
indem ausgehend einer Verarbeitungsmaschine mit einem
ersten Spalt 12, umfassend einen Zylinder 1 oder 2 und
einen, einen Bedruckstoff fihrenden Gegendruckzylinder
5, auf die Oberflache des Bedruckstoffs eine Druckfarbe
oder ein Lack oder eine Kaltfolie auftragbar ist und danach
in einem nachgeordneten zweiten Spalt 13, umfassend
einen, eine Prageform 11 tragenden Zylinder 2 oder 5 und
einen, einen Aufzug 19 tragenden Zylinder 5 oder 2 in den
bedruckten/beschichteten Bedruckstoff eine Pragung ein-
bringbar ist, wobei im zweiten Spalt 13 der Gegendruckzy-
linder 5 einen Unterschnitt 16 der Zylindermantelflache
aufweist und wahlweise auf dieser Zylindermantelflache
zumindest ein inkompressibler Aufzug 19 oder zumindest
eine Prageform 11 I6sbar angeordnet ist.




DE 10 2009 000 573 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Veredelung eines Bedruckstoffes in
einer Verarbeitungsmaschine nach den Oberbegrif-
fen der unabhangigen Anspriiche. Das Verfahren so-
wie die Vorrichtung sind in einer Bedruckstoffe verar-
beitenden Druckmaschine oder einer Lackiermaschi-
ne, insbesondere fiir Bogenmaterial, einsetzbar.

[0002] Eine Verfahrensweise und eine Vorrichtung
dieser Art sind aus DE 198 26 974 A1 bekannt, wel-
che das Erzeugen von Pragestrukturen auf einen bo-
gen- oder bahnférmigen Bedruckstoff im Inline-Pro-
zel’ einer Druckmaschine ermdglichen. Ausgehend
von wenigstens einem auf den Bedruckstoff aufge-
brachten Farbdruck wird anschlielend der Bedruck-
stoff lackiert, insbesondere mittels eines wassrigen
Dispersionslacks. Nach dem Lackieren wird die auf
dem Bedruckstoff befindliche Lackschicht wahrend
des Transports des Bedruckstoffes getrocknet und
darauffolgend wird in den die Druckfarbenschicht so-
wie die Lackschicht tragenden Bedruckstoff gepragt.

[0003] Die Vorrichtung nach DE 198 26 974 A1 um-
fasst ein erstes Lackwerk, welches den Druckwerken
nachgeordnet ist, sowie eine dem ersten Lackwerk
nachgeordnete Veredelungsstation, welche ein zwei-
tes Lackwerk sein kann. Zwischen dem ersten Lack-
werk und der Veredelungsstation ist bevorzugt ein
Trockner angeordnet, um sicher zu stellen, dass die
bedruckte und lackierte Oberflache des Bogens vor
der mechanischen Bearbeitung (Pragen) in der Vere-
delungsstation getrocknet ist. Die Veredelungsstation
enthalt eine auf einen ersten Zylinder, beispielsweise
einen Formzylinder, aufspannbare Prégeplatte. Die
Prageplatte arbeitet gegen eine zweischichtig elasti-
sche Prageunterlage, die auf einen mit dem ersten
Zylinder zusammenarbeitenden zweiten Zylinder,
beispielsweise einem Gegendruckzylinder, auf-
spannbar ist. Als Beschichtungsmaterial wird insbe-
sondere wasserbasierender Dispersionslack einge-
setzt.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren
und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, derart, dass in einem Inline — Prozess der
zu verarbeitende Bedruckstoff eine Aufwertung bzw.
Veredelung durch eine Pragestruktur erhalt. Die Auf-
gabe wird durch die Ausbildungsmerkmale der unab-
hangigen Anspriche 1, 2 gelést. Weiterbildungen er-
geben sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0005] Ein erster Vorteil ist darin begriindet, dass in
einer Verarbeitungsmaschine Inline die Oberflache
eines Bedruckstoffes, bevorzugt Bogenmaterials, mit
wenigstens einer Druckfarbe bedruckt und/oder we-
nigstens einer Lackschicht (vollflachig bzw. partiell)
beschichtet und/oder mit einem Kaltfolienmaterial be-
schichtet wird und anschlieRend dieses Bogenmate-
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rial gepragt wird. Ein derartig veredeltes Bogenmate-
rial weist auf der bedruckten bzw. beschichteten Sei-
te eine durch das Pragen erzeugte plastische Verfor-
mung in Form von Erhebungen auf.

[0006] Als zweiter Vorteil kann genannt werden,
dass das Arbeitsverfahren in einer Verarbeitungsma-
schine mit wenigstens einem Druckwerk und wenigs-
tens einem Lackwerk oder wenigstens zwei Lackwer-
ken durchgefiihrt werden kann. Dabei kann ein
Druckwerk auch die Funktion eines Lackwerkes er-
fullen, wie dies beispielsweise aus DE 197 29 985 A1
oder DE 10 2005 010 207 A1 bekannt ist. Alternativ
kann das Arbeitsverfahren in einer Verarbeitungsma-
schine mit ausschlieBlich Lackwerken, d. h. wenigs-
tens zwei Lackwerken, durchgefiihrt werden. Dabei
wird in einem ersten Lackwerk die Lackschicht auf
das Bogenmaterial appliziert und anschlielend wird
in dem nachgeordneten, zweiten Lackwerk gepragt.
Alternativ kann weiterhin ein Pragewerk bzw. eine
Pragevorrichtung, bevorzugt basierend auf einem
Druck-/Lackwerk, dem in Férderrichtung des Be-
druckstoffes letzten Druckwerk oder Lackwerk nach-
geordnet sein.

[0007] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung
kann die Verarbeitungsmaschine ein Folientransfer-
werk fir das Beschichten des Bogenmaterials mit ei-
nem Kaltfolienmaterial aufweisen. Bei der Verarbei-
tungsmaschine handelt es sich um eine im Schon-
druck oder im Schon- und Widerdruck betreibbare
Rotationsdruckmaschine, bevorzugt Bogenrotations-
druckmaschine, deren Druckwerke vorzugsweise im
Offsetdruck betreibbar sind. Als Bedruckstoff, vor-
zugsweise Bogenmaterial, eignet sich insbesondere
Karton, Folie oder Papier.

[0008] Als dritter Vorteil kann aufgeflihrt werden,
dass ein Druck- oder Lackwerk einer Verarbeitungs-
maschine zum Pragen und damit universeller genutzt
werden kann. Ein derartiges Druck- oder Lackwerk
kann in einfacher Weise als Pragewerk oder Prage-
vorrichtung genutzt werden, ohne dass aufwandigen
Anderungen erforderlich sind. Alternativ kann anstatt
eines Druck- oder Lackwerks ein separates, vorzugs-
weise als Modul ausgebildetes Pragewerk bzw. eine
Pragevorrichtung in die Verarbeitungsmaschine inte-
griert angeordnet sein. In vorteilhafter Weise kann
somit der vorangehende Druckprozess und/oder La-
ckierprozess und/oder sonstige Beschichtungspro-
zess, z. B. beim Kaltfolientransfer, mit dem anschlie-
Renden Pragevorgang kombiniert in der Verarbei-
tungsmaschine kombiniert werden.

[0009] Die Erfindung soll nachstehend an einem
Ausfuhrungsbeispiel naher erldutert werden. Dabei
zeigen schematisch:

[0010] Fig.1 eine Verarbeitungsmaschine mit
Druck-/Lackwerken und Bogenflihrungszylindern,
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[0011] Fig. 2 eine Verarbeitungsmaschine mit Lack-
werken und Bogenflihrungszylindern,

[0012] Fig. 3 ein Verarbeitungsmaschine mit einem
wahlweise als Lackwerk betreibbaren Druckwerk mit
einem nachgeordneten Lackwerk.

[0013] Eine Verarbeitungsmaschine fiir Bogenma-
terial, in Fig. 1 als Rotationsdruckmaschine darge-
stellt, umfasst mehrere Druckwerke A fiir den Schon-
druck bzw. fir den Schén-/Widerdruck, hier in Rei-
henbauweise (Aggregatbauweise) gezeigt. Die
Druckwerke A umfassen im Wesentlichen jeweils ei-
nen Platten-/Formzylinder 2 und einen Gummituch-
zylinder 1, ein Farbwerk 3 und bei Bedarf ein Feucht-
werk 4. Der Gummituchzylinder 1 ist mit einem das
Bogenmaterial in Forderrichtung 7 transportierenden
Bogenfihrungszylinder 5 mit Bogenhaltemitteln, hier
als Gegendruckzylinder 5 dargestellt, in Wirkverbin-
dung.

[0014] Fur den Mehrfarbendruck sind vorzugsweise
mehrere baugleiche Offsetdruckwerke A in Reihen-
bauweise angeordnet, wobei zwischen den Bogen-
fuhrungszylindern 5 (Gegendruckzylinder 5) benach-
barter Druckwerke A und je nach Maschinenkonfigu-
ration und/oder Lackwerke B, C weitere Bogenfih-
rungszylinder 6 als Transferzylinder 6 fiir den Bogen-
transport durch die Verarbeitungsmaschine angeord-
net sein kénnen. Die Bogenfihrungszylinder 6 kon-
nen zumindest eine Mantelflache aufweisen, welche
— bezogen auf einen theoretischen Zylinderdurch-
messer — als Vollzylinder ausgebildet ist oder bei-
spielsweise bei mehrfachgroRer Ausbildung inner-
halb des theoretischen Zylinderdurchmessers ange-
ordnete Mantelflachen umfassen.

[0015] In Forderrichtung 7 des Bogenmaterials
kann dem Druckwerk A bzw. den Druckwerken A ein
erstes Lackwerk B nachgeordnet sein, wie dies Fig. 1
zeigt. Diesem ersten Lackwerk B kann in Férderrich-
tung 7 ein zweites Lackwerk C nachgeordnet sein.
Die Lackwerke B, C kdénnen baugleich ausgefiihrt
sein und umfassen je einen Platten-/Formzylinder 2,
dem je eine Dosiereinrichtung 9 in Wirkverbindung
zugeordnet ist. Beispielsweise kann die Dosierein-
richtung 9 eine Kammerrakel mit gerasterter Auftrag-
walze umfassen. Alternativ kénnen Walzenwerke
(Quetschwalzen- oder Schépfwalzenprinzip) als Do-
siereinrichtung 9 eingesetzt werden. Weiterhin um-
fasst ein derartiges Lackwerk B, C je einen mit dem
Platten-/Formzylinder 2 in Wirkverbindung stehen-
den Gegendruckzylinder 5.

[0016] In Forderrichtung 7 des Bogenmaterials
kann wenigstens einem Druck-/Lackspalt eines
Druckwerks A (alternativ wenigstens eines Lack-
werks B, C) eine Strahlungs-/Trocknungsquelle 8,
beispielsweise in Zuordnung mit geringem Abstand
zum Gegendruckzylinder 5, nachgeordnet sein. Die
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Strahlungs-/Trocknungsquelle 8 ist in ihrer Wirkung
auf das auf dem Bogenfiihrungszylinder 5 aufliegen-
de Bogenmaterial gerichtet. Das Bogenmaterial ist
am Bogenflihrungszylinder 5 an Bogenhaltemitteln,
vorzugsweise Greifern, fixiert. Die Verarbeitungsma-
schine umfasst eine Maschinensteuerung. Bevorzugt
sind die Strahlungs-/Trocknungsquellen 8 schal-
tungs- und signaltechnisch mit einer Maschinensteu-
erung der Verarbeitungsmaschine gekoppelt.

[0017] Zwischen den beiden Lackwerken B, C kon-
nen fur den Bogentransport mehrere Bogenflihrungs-
zylinder 5, 6 angeordnet sein. Dabei kann einem
Transferzylinder 6 ein Gegendruckzylinder 5 benach-
bart sein, welcher nicht Teil eines Druck-/Lackwerks
A, B, C ist. Einem derartigen Gegendruckzylinder 5
kann eine Strahlungs-/Trocknungsquelle 8 in Zuord-
nung mit geringem Abstand benachbart angeordnet
sein. Alternativ kann statt des Gegendruckzylinders 5
ein Transferzylinder 6 vorgesehen sein. Die Bogen-
fuhrungszylinder (Gegendruckzylinder 5, Transferzy-
linder 6) kdnnen mit Bezug zu einem einfachgrof3en
Platten-/Formzylinder einfachgrof3 (eintourig) oder
mehrfachgrol3, insbesondere doppeltgrol® (1/2-tou-
rig) bzw. (1/3-tourig) etc. ausgebildet sein, ein-
schliellich deren Kombinationen innerhalb der Verar-
beitungsmaschine. Ebenso kdénnen die Bogenfuh-
rungszylinder zumindest eine Mantelflache aufwei-
sen, welche — bezogen auf einen theoretischen Zylin-
derdurchmesser — als Vollzylinder ausgebildet ist
oder vorzugsweise bei mehrfachgrofer Ausbildung
innerhalb des theoretischen Zylinderdurchmessers
angeordnete Mantelflachen umfasst.

[0018] Den Bogenfiihrungszylindern 6 kann je eine
an sich bekannte Bogenleiteinrichtung 10, beispiels-
weise mit pneumatischer Unterstiitzung, zugeordnet
sein.

[0019] Im vorliegenden Beispiel umfasst das erste
Lackwerk B einen ersten Spalt 12, der durch einen
Lack, alternativ Farbe, fihrenden Zylinder 2, hier als
Platten-/Formzylinder 2 gezeigt, mit zumindest einer
Dosiereinrichtung 9 und einen, einen Bedruckstoff,
speziell Bogenmaterial, fihrenden Gegendruckzylin-
der 5 gebildet ist. In diesem ersten Spalt 12 kann die
Oberflache des Bedruckstoffs mit einer Lackschicht
vollflachig oder partiell beschichtet oder mit einer
Druckfarbe (Flexodruckfarbe) bedruckt werden. Al-
ternativ kann dieser erste Spalt 12 in einem Druck-
werk A angeordnet sein und ist durch einen mit einem
Farbe fihrenden Zylinder 2 (mit Mitteln zum Einfar-
ben), hier als Platten-/Formzylinder 2 gezeigt, in
Wirkverbindung stehenden Gummituchzylinder 1 und
einen das Bogenmaterial fihrenden Gegendruckzy-
linder 5 gebildet.

[0020] In Forderrichtung 7 folgt ein zweites Lack-
werk C, welches auch als Pragevorrichtung 14 (Pra-
gewerk) nutzbar ist, wie dies Fig. 1 zeigt. Anstelle

3/11



DE 10 2009 000 573 A1

des zweiten Lackwerks C kann eine separate Prage-
vorrichtung 14 angeordnet sein. Eine derartige Pra-
gevorrichtung 14 ist im Wesentlichen identisch zu ei-
nem Lackwerk B bzw. C, jedoch umfasst diese keine
Dosiereinrichtung 9. Das zweite Lackwerk C umfasst
wiederum eine Dosiereinrichtung 9, welche mit ei-
nem Platten-/Formzylinder 2 eine Kontaktstelle 15 fir
den Lack-/Farbubertrag auf die Lack-/Druckform bil-
det. Der Platten-/Formzylinder 2 bildet mit dem be-
nachbarten, den Bedruckstoff (Bogenmaterial) fih-
renden Gegendruckzylinder 5 einen zweiten Spalt 13
zwecks Lack-/Farbubertrag auf den Bedruckstoff.

[0021] Zum Pragen im Lackwerk C ist die Dosierein-
richtung 9 des zweiten Lackwerks C in der Kontakt-
stelle 15 vom Platten-/Formzylinder 2 trennbar. Alter-
nativ kann das Dosiersystem 9 oder kdnnen Teile (z.
B. die gerasterte Auftragwalze) davon innerhalb des
zweiten Lackwerks C an einer anderen Stelle positio-
niert oder aus dem zweiten Lackwerk C entfernt sein,
so dass kein Kontakt zum Platten-/Formzylinder 2 be-
steht. Bei Ausbildung als separate Pragevorrichtung
14 innerhalb der Verarbeitungsmaschine bendtigt
diese bekanntlich keine Dosiereinrichtung 9.

[0022] Eine derartige Pragevorrichtung 14 umfasst
zumindest den Platten-/Formzylinder 2 sowie einen
Gegendruckzylinder 5, welche einen zweiten Spalt
13 bilden. Der Platten-/Formzylinder 2 weist jeweils
endseitig Zapfen 17 auf, welche beidseitig in je einer
Lagerung 18 drehbar aufgenommen sind. Die Lage-
rungen 18 kdnnen jeweils im Seitengestell angeord-
net sein oder jede Lagerung 18 ist jeweils an einer In-
nenseite des Seitengestells angeordnet fixiert. Be-
vorzugt dann ist jede Lagerung 18 an der Innenseite
des Seitengestells zweiteilig ausgebildet und umfasst
ein erstes Lagerteil 18.1 sowie ein zweites Lagerteil
18.2. Eines der beiden Lagerteile 18.1, 18.2, bei-
spielsweise das zweite Lagerteil 18.2, ist an der La-
gerung 18 bewegbar oder von dieser entfernbar (16s-
bar) ausgebildet, so dass bei Bedarf der Plat-
ten-/Formzylinder 2 aus den Lagerungen 18 entnom-
men bzw. in diese eingesetzt oder mit geringem Auf-
wand gegen einen anderen Platten-/Formzylinder 2
ausgetauscht werden kann. Der Platten-/Formzylin-
der 2 tragt eine Prageform 11, welche beispielsweise
eine in Spannmitteln aufgenommene Prageplatte
oder ein axial auf den Platten-/Formzylinder 2 auf-
ziehbarer (bzw. entfernbarer) Pragesleeve sein kann.
Der Platten-/Formzylinder 2 bzw. die Spannmittel des
Platten-/Formzylinders 2 kénnen Mittel zum register-
gerechten Aufziehen bzw. Aufnehmen, beispielswei-
se Registerpins, einer Prageform 11 oder eines in-
kompressiblen Aufzuges 19 aufweisen.

[0023] Der den zweiten Spalt 13 mitbildende Ge-
gendruckzylinder 5 weist einen Unterschnitt 16 auf.
Dabei kann mit Bezug zu einem einfachgrofRen Plat-
ten-/Formzylinder 2 der Gegendruckzylinder 5 mit
Unterschnitt 16 im Wesentlichen einfachgrofl3 oder
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mehrfachgro? ausgebildet sein. Bevorzugt ist der
Platten/Formzylinder 2 einfachgrof® und der Gegen-
druckzylinder 5 mit Unterschnitt 16 im Wesentlichen
zweifachgrofd ausgebildet, wobei der Gegendruckzy-
linder 5 mehrere Spannmittel aufweist zum wahlwei-
sen |dsbaren Befestigen von zwei inkompressiblen
Aufziigen 19 oder zwei Prageformen 11. Der Gegen-
druckzylinder 5 bzw. die Spannmittel des Gegen-
druckzylinders 5 kénnen Mittel zum registergerech-
ten Aufziehen bzw. Aufnehmen, beispielsweise an
sich bekannte Registerpins, einer Prageform 11 oder
eines inkompressiblen Aufzuges 19 aufweisen.

[0024] Ein Unterschnitt 16 ist dadurch definiert,
dass ausgehend von dem theoretischen Zylinder-
durchmesser des Gegendruckzylinders 5 der Durch-
messer der Zylindermantelflache (Umfangsflache)
bzw. bei mehrfachgroRen Zylindern der Durchmesser
der die Zylindermantelflache bildenden Teilmantelfla-
chen des Gegendruckzylinders 5 kleiner als dessen
theoretischer Zylinderdurchmesser ist. Bei Bedarf
kann der einen Unterschnitt 16 der Zylindermantelfla-
che aufweisende Gegendruckzylinder 5 Bogenhalte-
mittel aufweisen, die zumindest bei der Passage
durch einen Spalt 13 oder beim Transport des Bogen-
materials vollstandig innerhalb des durch den theore-
tischen Zylinderdurchmesser definierten Gegen-
druckzylinders 5 angeordnet sind.

[0025] Der Gegendruckzylinder 5 der Pragevorrich-
tung 14 umfasst neben den Bogenhaltemitteln, bei-
spielsweise Greifer, Spannmittel zum Fixieren we-
nigstens eines Aufzuges 19 auf der Zylindermantel-
flache. Bei mehrfachgroBen Zylindern mit entspre-
chend mehreren Teilmantelflachen sind dementspre-
chend mehrere Spannmittel zum Fixieren der mehre-
ren Aufzuge 19 auf der Zylindermantelflache am Ge-
gendruckzylinder 5 angeordnet. Die den Bedruckstoff
tragende Oberflache des Aufzuges 19 bzw. der Auf-
zuge 19 ist relativ glatt, alternativ kann diese eine Mi-
krostrukturierung aufweisen.

[0026] Bei der Verarbeitung eines relativ kompres-
siblen Bedruckstoffes, beispielsweise Karton, oder
eines relativ inkompressiblen Bedruckstoffes, bei-
spielsweise Papier, ist wenigstens ein inkompressib-
ler Aufzug 19 auf der bekanntlich inkompressiblen
Oberflache der Zylindermantelflache des Gegen-
druckzylinders 5 |6sbar angeordnet. Bei einer Ausbil-
dung als doppeltgroRer Gegendruckzylinder 5 sind
entsprechend zwei inkompressible Aufziige 19 auf
den bekanntlich inkompressiblen Oberflachen der
Teilmantelflachen angeordnet. Der Aufzug 19 bzw.
die Aufzuge 19 bilden die Zylindermantelflache. Der
den zweiten Spalt 13 mitbildende Platten-/Formzylin-
der 2 tragt dabei die Prageform 11. Bei der Verarbei-
tung eines relativ kompressiblen Bedruckstoffs ist
vorzugsweise der wenigstens eine Aufzug 19 aus zu-
mindest einem metallischen Werkstoff gebildet. Bei
der Verarbeitung eines relativ inkompressiblen Be-
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druckstoffs ist vorzugsweise der Aufzug aus zumin-
dest einem inkompressiblen Elastomer, bevorzugt ei-
nem inkompressiblen Gummituch gebildet.

[0027] Die Ausbildung des zweiten Spaltes 13 mit
Gegendruckzylinder 5 mit Unterschnitt 16 und Plat-
ten-/Formzylinder 2 ist nicht auf die Anordnung we-
nigstens eines Aufzuges 19 auf den Gegendruckzy-
linder 5 und die Anordnung einer Prageform 11 auf
den Platten-/Formzylinder 2 beschrankt. Vielmehr
kann der wenigstens eine Aufzug 19 auf dem Plat-
ten-/Formzylinder 2 und die wenigstens eine Prage-
form 11 auf dem Gegendruckzylinder 5 mit Unter-
schnitt 16 angeordnet sein. Die wahlweise Anord-
nung der Prageformen 11 sowie der Aufziige 19 kann
auch im Zusammenhang mit der jeweiligen Betriebs-
art Schondruck (einseitiger Druck) oder Schén- und
Widerdruck (beidseitiger Druck) gewahlt werden.

[0028] Bei Bedarf kann auf der Zylindermantelfla-
che bzw. den Teilmantelflachen des Gegendruckzy-
linders 5 wenigstens eine Unterlage, beispielsweise
als Zurichtung, angeordnet sein. Auf dieser wenigs-
tens einen Unterlage ist dann der wenigstens eine
Aufzug 19 |6sbar am Gegendruckzylinder 5 angeord-
net. Hierzu umfasst der Gegendruckzylinder 5 ent-
sprechende Spannmittel zum Fixieren des wenigs-
tens einen Aufzuges 19. Der Gegendruckzylinder 5
mit Unterschnitt 16, bei Bedarf mit wenigstens einer
Unterlage, und mit wenigstens einem darauf |6sbar
angeordneten Aufzug 19 bildet somit den fur die ex-
akte Abwicklung relevanten Zylinderdurchmesser.

[0029] In Eig. 2 sind zwei Lackwerke B, C gezeigt,
welche Teil einer Lackiermaschine sind. Deren Auf-
bau ist im Wesentlichen analog zur Maschinenkonfi-
guration gemal Fig. 1. Bei Anordnung der Prage-
form 11 auf dem Platten-/Formzylinder 2 des zweiten
Lackwerks C bzw. der Pragevorrichtung 14 ist die Do-
siereinrichtung 9 zumindest in einer Kontaktstelle 15
von dem die Prageform 11 tragenden Platten-/Form-
zylinder 2 getrennt. Alternativ kann die Dosiereinrich-
tung 9 temporar aus dem zweiten Lackwerk C ent-
fernt sein. In einer weiteren Ausbildung kann die Pra-
gevorrichtung 14 lediglich durch einen die Prageform
11 tragenden Platten-/Formzylinder 2 und einen Bo-
genfihrungszylinder 5, hier wiederum als Gegen-
druckzylinder 5 mit Unterschnitt 16 und wenigstens
einem Aufzug gebildet sein. Die Lagerungen 18 flr
den Platten-/Formzylinder 2 entsprechen der Ausbil-
dung gemaR Fig. 1.

[0030] In Fig. 3 ist eine weitere Ausbildung gezeigt,
wie dies aus DE 10 2005 010 207 A1 bekannt ist.
Hiernach ist bei Bedarf ein Lackwerk B mit dem Gum-
mituchzylinder 1 des Druckwerks A in Wirkverbin-
dung. In Forderrichtung 7 folgt ein nachgeordnetes
Lackwerk C, welches ebenso als Pragevorrichtung
14 nutzbar ist bzw. ausgebildet sein kann. Der Auf-
bau ist im Wesentlichen analog zur Maschinenkonfi-
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[0031] Zusammengefasst weist im zweiten Spalt 13
der Gegendruckzylinder 5 einen Unterschnitt 16 der
Zylindermantelflache auf und auf dieser Zylinder-
mantelflache ist wahlweise zumindest ein inkompres-
sibler Aufzug 19 oder zumindest eine Prageform 11
I6sbar angeordnet. Der zweite Spalt 13 ist in einer
den Platten-/Formzylinder 2 sowie den Gegendruck-
zylinder 5 mit Unterschnitt 16 umfassenden Prage-
vorrichtung 14 angeordnet oder einem zum Pragen
geeigneten Lackwerk C, umfassend zumindest den
Platten-/Formzylinder 2 sowie den Gegendruckzylin-
der 5 mit Unterschnitt 16, angeordnet. Der erste Spalt
12 kann in einem zumindest den Platten-/Formzylin-
der 2, ggf. den Gummituchzylinder 1 sowie den Ge-
gendruckzylinder 5 umfassenden, vorgeordneten
Druckwerk A oder Lackwerk B oder einem Kaltfolien-
transferwerk angeordnet sein. Das Kaltfolientransfer-
werk kann in ein Druckwerk oder ein Lackwerk inte-
griert sein. Fur den Schén- und Widerdruck kann zu-
mindest dem zweiten Spalt 13 wenigstens eine Ein-
richtung zum Wenden eines Bogenmaterials vorge-
ordnet sein. Wenigstens eine derartige Einrichtung
kann innerhalb der Verarbeitungsmaschine auch
dem ersten Spalt 12 vorgeordnet sein.

[0032] Das Arbeitsverfahren ist wie folgt: Zum Vere-
deln eines Bedruckstoffes in einer Verarbeitungsma-
schine, wobei in einem ersten Spalt 12, umfassend
einen Zylinder 1 oder 2 und einen, einen Bedruckstoff
fuhrenden Gegendruckzylinder 5, die Oberflache des
Bedruckstoffs bedruckt und/oder beschichtet wird
und danach in einem nachgeordneten zweiten Spalt
13, umfassend einen, eine Prageform 11 tragenden
Zylinder 2 oder 5 und einen, einen Aufzug 19 tragen-
den Zylinder 5 oder 2 in den bedruckten/beschichte-
ten Bedruckstoff gepragt wird, wird durch den zwei-
ten Spalt 13 der Bedruckstoff auf dem einen Unter-
schnitt 16 der Zylindermantelflache aufweisenden
und zumindest einen darauf angeordneten Aufzug 19
oder zumindest eine darauf angeordnete Prageform
11 aufweisenden Gegendruckzylinder 5 geférdert.

[0033] Die Wirkungsweise gemaly Fig.1 ist wie
folgt: Das Bogenmaterial wird vorzugsweise mittels
der Bogenfuhrungszylinder 5, 6 in Forderrichtung 7
transportiert und in einem ersten Spalt 12, umfas-
send einen Lack fihrenden Zylinder 2 mit zumindest
einer Dosiereinrichtung 9 und einen, das Bogenma-
terial fuhrenden Gegendruckzylinder 5 mit einer
Lackschicht vollflachig oder partiell beschichtet oder
in wenigstens einem Druckwerk A, vorzugsweise im
Offsetdruck, bedruckt. Danach wird in einem nachge-
ordneten zweiten Spalt 13, umfassend einen eine
Prageform 11 tragenden Zylinder 2 und einen das
Bogenmaterial fihrenden Gegendruckzylinder 5 mit
Unterschnitt 16 und wenigstens einem Aufzug 19 in
die Oberflache des Bogenmaterials gepragt. An-
schlieRend kann mittels wenigstens einer Strah-
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lungs-/Trocknungsquelle 8 die lackierte und/oder be-
druckte Oberflache des Bogenmaterials getrock-
net/gehartet werden. Bei Bedarf kann das Bogenma-
terial einem in Foérderrichtung 7 nachgeordneten Bo-
genausleger zugefihrt werden und auf einen Ausle-
gerstapel abgelegt werden.

Bezugszeichenliste

Gummituchzylinder
Platten-/Formzylinder
Farbwerk

Feuchtwerk
Gegendruckzylinder (Bogenfiihrungszylin-
der)

6 Transferzylinder (Bogenflihrungszylinder)
7 Forderrichtung

8 Strahlungs-/Trocknungsquelle
9 Dosiereinrichtung

10 Bogenleiteinrichtung

1" Prageform

12 erster Spalt

13 zweiter Spalt

14 Pragevorrichtung (Pragewerk)
15 Kontaktstelle

16 Unterschnitt

17 Zapfen

18 Lagerung

18.1 erstes Lagerteil

18.2 zweites Lagerteil

A WON -

19 Aufzug

A Druckwerk

B erstes Lackwerk
C zweites Lackwerk
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Veredeln eines Bedruckstoffes
in einer Verarbeitungsmaschine, wobei in einem ers-
ten Spalt (12), umfassend einen Zylinder (1 oder 2)
und einen, einen Bedruckstoff fliihrenden Gegen-
druckzylinder (5), die Oberflache des Bedruckstoffs
bedruckt und/oder beschichtet wird und danach in ei-
nem nachgeordneten zweiten Spalt (13), umfassend
einen, eine Prageform (11) tragenden Zylinder (2
oder 5) und einen, einen Aufzug (19) tragenden Zy-
linder (5 oder 2) in den bedruckten/beschichteten Be-
druckstoff gepragt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass durch den zweiten Spalt (13) der Bedruckstoff
auf dem einen Unterschnitt (16) der Zylindermantel-
flache aufweisenden und zumindest einen darauf an-
geordneten Aufzug (19) oder zumindest eine darauf
angeordnete Prageform (11) aufweisenden Gegen-
druckzylinder (5) geférdert wird.

2. Vorrichtung zum Veredeln eines Bedruckstof-
fes in einer Verarbeitungsmaschine, wobei in einem
ersten Spalt (12), umfassend einen Zylinder (1 oder
2) und einen, einen Bedruckstoff fihrenden Gegen-
druckzylinder (5), auf die Oberflache des Bedruck-
stoffs eine Druckfarbe oder ein Lack oder eine Kaltfo-
lie auftragbar ist und danach in einem nachgeordne-
ten zweiten Spalt (13), umfassend einen, eine Prage-
form (11) tragenden Zylinder (2 oder 5) und einen, ei-
nen Aufzug (19) tragenden Zylinder (5 oder 2) in den
bedruckten/beschichteten Bedruckstoff eine Pragung
einbringbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass im
zweiten Spalt (13) der Gegendruckzylinder (5) einen
Unterschnitt (16) der Zylindermantelflache aufweist
und dass wahlweise auf dieser Zylindermantelflache
zumindest ein inkompressibler Aufzug (19) oder zu-
mindest eine Prageform (11) I6sbar angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Platten-/Formzylinder (2) je-
weils endseitig angeordnete Zapfen (17) aufweist,
dass die Zapfen (17) beidseitig in je einer Lagerung
(18) drehbar aufgenommen sind und dass jede Lage-
rung (18) jeweils an einer Innenseite des Seitenge-
stells fixiert angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3, dadurch
gekennzeichnet, dass jede Lagerung (18) zweiteilig
ausgebildet ist und ein erstes Lagerteil (18.1) sowie
ein zweites Lagerteil (18.2) umfasst, wobei eines der
Lagerteile (18.1 oder 18.2) bewegbar an der Lage-
rung (18) oder lésbar von der Lagerung (18) ist.

5. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass mit Bezug zu einem ein-
fachgrofen Platten-/Formzylinder (2) der Gegen-
druckzylinder (5) mit Unterschnitt (16) im Wesentli-
chen einfachgrof® oder mehrfachgrof3 ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass der Platten-/Formzylinder (2) ein-
fachgrofd und der Gegendruckzylinder (5) mit Unter-
schnitt (16) im Wesentlichen zweifachgrol? ausgebil-
det ist, dass der Gegendruckzylinder (5) mehrere
Spannmittel aufweist zum wahlweisen I6sbaren Be-
festigen von zwei inkompressiblen Aufziigen (19)
oder zwei Prageformen (11).

7. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweite Spalt (13) in
einer den Platten-/Formzylinder (2) sowie den Ge-
gendruckzylinder (5) mit Unterschnitt (16) umfassen-
den Pragevorrichtung (14) angeordnet ist und dass
der erste Spalt (12) in einem zumindest den Plat-
ten-/Formzylinder (2) sowie den Gegendruckzylinder
(5) umfassenden, vorgeordneten Druckwerk (A) oder
Lackwerk (B) oder Kaltfolientransferwerk angeordnet
ist.

8. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 2 und
7, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest dem
zweiten Spalt (13) wenigstens eine Einrichtung zum
Wenden eines Bogenmaterials vorgeordnet ist.

9. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Aufzug (19) aus ei-
nem metallischen Werkstoff oder einem inkompres-
siblen Elastomer, bevorzugt einem inkompressiblen
Gummituch, gebildet ist.

10. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der einen Unterschnitt
(16) der Zylindermantelflache aufweisende Gegen-
druckzylinder (5) Bogenhaltemittel aufweist und dass
beim Transport des Bogenmaterials diese Bogenhal-
temittel vollstandig innerhalb des durch den theoreti-
schen Zylinderdurchmesser definierten Gegendruck-
zylinder (5) angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Platten-/Formzylin-
der (2) oder die Spannmittel des Platten-/Formzylin-
ders (2) Mittel zum registergerechten Aufziehen bzw.
Aufnehmen einer Prageform (11) oder eines inkomp-
ressiblen Aufzuges (19) aufweisen.

12. Vorrichtung nach wenigstens Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Gegendruckzylinder
(5) oder die Spannmittel des Gegendruckzylinders
(5) Mittel zum registergerechten Aufziehen bzw. Auf-
nehmen einer Prageform (11) oder eines inkompres-
siblen Aufzuges (19) aufweisen.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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FIG. 3
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