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einem Substrat

(57) Zusammenfassung: Eine erfindungsgemäße Vorrich-
tung zur Herstellung von Sicherheitselementen umfasst ein
erstes Druckwerk, durch welches entlang eines Transport-
pfades gefördertes Substrat unter Verwendung eines ers-
ten Beschichtungsmittels mit einer Mehrzahl von einander
beabstandeten ersten Druckbildelementen bedruckbar ist,
einen ersten im Transportpfad stromabwärts des ersten
Druckwerks angeordneten, magnetische Elemente am Um-
fang umfassenden Magnetzylinder, eine dem ersten Ma-
gnetzylinder zu oder im Transportpfad nachgeordnet Trock-
nungs- und/oder Aushärteeinrichtung, durch welche das Be-
schichtungsmittel der durch das erste Druckwerk gedruck-
ten Druckbildelemente zumindest oberflächlich getrocknet
und/oder gehärtet wird und/oder werden kann, ein dem ers-
ten Magnetzylinder und der Trocknungs- und/oder Aushär-
teeinrichtung nachgeordnetes zweites Druckwerk, einen im
Transportpfad stromabwärts des zweiten Druckwerks ange-
ordneten und ebenfalls magnetische Elemente am Umfang
umfassenden zweiten Magnetzylinder, sowie eine dem zwei-
ten Magnetzylinders im Transportpfad zu oder nachgeord-
nete Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung, durch wel-
che das Beschichtungsmittel der durch das zweite Druck-
werk gedruckten Druckbildelemente zumindest oberflächlich
getrocknet und/oder gehärtet wird und/oder werden kann.
Die Erfindung umfasst auch ein dazugehöriges Verfahren
sowie eine Druckmaschine zur Herstellung von Sicherheits-
elementen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, eine
Druckmaschine und ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Sicherheitselementes auf einem Substrat, insbe-
sondere eines Sicherheitselementes mit einem ma-
gnetische oder magnetisierbare Partikel enthalten-
dem Beschichtungsmittel, gemäß dem Oberbegriff
des Anspruchs 1, 12 bzw. 16.

[0002] Durch die EP 2 845 732 B1 ist eine Druckma-
schine mit einer Siebdruckeinheit und einer Vorrich-
tung zum Ausrichten von in der Druckfarbe oder dem
Lack enthaltenden magnetischen oder magnetisier-
baren Partikeln bekannt, wobei die Vorrichtung einen
Zylinder mit eine Mehrzahl von ein Magnetfeld bewir-
kenden Elementen am Umfang umfasst sowie einen
im Transportweg auf eine Stelle gerichteten Trock-
ner, an welcher das Substrat den Zylinder noch nicht
verlassen hat.

[0003] Die EP 1 745 940 B1 ein zweistufiges Be-
schichten eines Artikels für den Sicherheitsdruck in
einem zweistufigen Bedrucken oder Bemalen eines
Artikels mit magnetische Teilchen enthaltender Tin-
te oder Farbe. Dabei wird der Artikel in einer ersten
Stufe mit einer ersten Tinte/Farbe mit einem vorbe-
stimmten Muster bedruckt/bemalt, anschließend ei-
nem Magnetfeld ausgesetzt und schließlich zur Fixie-
rung der Magnetpartikel getrocknet. In einer zweiten
Stufe wird der Artikel mit einer magnetischen Tinte
oder Farbe bevorzugt geringerer Konzentration be-
druckt, mit einem Magnetfeld beaufschlagt und ge-
trocknet. In einer erster Ausführung erfolgt das zwei-
te Bedrucken/Bemalen auf derselben Seite des Arti-
kels über dem Druckbild des ersten Musters, in zwei-
ter Ausführung auf die andere Seite des in diesem
Falle transparenten Artikels.

[0004] In der CN 105034570 B wird zur Herstel-
lung magnetischer Drucksachen ein Substrat ein-
oder mehrfach mit magnetischer Tinte bedruckt und
anschließend nacheinander über zwei Magnettrom-
meln geführt, wo die magnetische Tinte in vonein-
ander verschiedenen Unterbereichen des Druckab-
schnittes durch die beiden Magnettrommeln orien-
tiert wird. Erst nach Durchlaufen der Magnettrom-
meln wird getrocknet. Die unterschiedlich orientierten
Unterbereiche sind in ersten Ausführungsbeispielen
voneinander beabstandet, während sich die durch die
beiden Magnettrommeln auszurichtenden Unterbe-
reiche in einem Beispiel überlappen können. Da erst
nach dem zweiten Ausrichten getrocknet wird, erhält
der überlappende Abschnitt die Orientierung von der
letzten Magnettrommel. Dieses Vorgehen soll einer-
seits komplexere magnetische Muster ermöglichen
und gleichzeitig einer Entstehung von Deformationen
im Substrat verringern, wie sie beim herkömmlichen
mehrmaligen Bedrucken, Orientieren und Trocknen
entstehen sollen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne Vorrichtung, eine Druckmaschine und ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Sicherheitselementes auf
einem Substrat zu schaffen.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des Anspruches 1, 12 bzw. 16 gelöst.

[0007] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass Substrate mit kom-
plexen optisch variablen Bildelementen sehr variabel
und/oder in hoher Qualität und/oder Präzision her-
stellbar sind. Dabei ist insbesondere eine Struktur
herstellbar, welche durch mehrere wirksame Schich-
ten übereinander sich mit dem Betrachtungswinkel
ändernde Bildeffekte oder Bilder erkennen lässt. Ins-
besondere lassen sich durch speziell ausgebildete,
die magnetischen Partikel aufnehmende Trägerme-
dien und/oder geringere Partikelkonzentrationen in
der oberen, d. h. als zweite oder auf der anderen
Seite eines transparenten Substrates aufgebrachten
Schicht vom Betrachtungswinkel abhängige Wahr-
nehmungen des Bildes der direkt oder ggf. über das
Substrat darunter liegenden Schicht variieren.

[0008] Durch ein Fixieren des Bildes aus der ersten
Schicht bevor ein nochmaliges Bedrucken an dersel-
ben Stelle erfolgt, lässt sich ein unkontrollierte Vermi-
schen der ersten und zweiten Substanzen und/oder
unscharfe randseitige Grenzen andererseits vermei-
den.

[0009] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zur Her-
stellung von Sicherheitselementen umfasst ein erstes
Druckwerk, durch welches entlang eines Transport-
pfades gefördertes Substrat unter Verwendung eines
ersten Beschichtungsmittels mit einer Mehrzahl von
einander beabstandeten ersten Druckbildelementen
bedruckbar ist, einen ersten im Transportpfad strom-
abwärts des ersten Druckwerks angeordneten, ma-
gnetische Elemente am Umfang umfassenden Ma-
gnetzylinder, eine dem ersten Magnetzylinder zu
oder im Transportpfad nachgeordnete Trocknungs-
und/oder Aushärteeinrichtung, durch welche das Be-
schichtungsmittel der durch das erste Druckwerk ge-
druckten ersten Druckbildelemente zumindest ober-
flächlich und/oder wenigstens zu je einem Teil, be-
vorzugt jedoch in jeweils voller Erstreckung, getrock-
net und/oder gehärtet wird und/oder werden kann,
ein dem ersten Magnetzylinder und der Trocknungs-
und/oder Aushärteeinrichtung nachgeordnetes zwei-
tes Druckwerk, einen im Transportpfad stromabwärts
des zweiten Druckwerks angeordneten und eben-
falls magnetische Elemente am Umfang umfassen-
den zweiten Magnetzylinder, sowie eine dem zweiten
Magnetzylinders im Transportpfad zu- oder nachge-
ordnete Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung,
durch welche zumindest das Beschichtungsmittel der
durch das zweite Druckwerk gedruckten Druckbild-
elemente zumindest oberflächlich und/oder wenigs-
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tens zu je einem Teil, bevorzugt jedoch in jeweils
voller Erstreckung, getrocknet und/oder gehärtet wird
und/oder werden kann. Dabei wird das Substrat über
entsprechende Fördereinrichtungen inline zwischen
den einzelnen Bearbeitungsstationen befördert.

[0010] Bei der Inline-Herstellung von Sicherheits-
elementen auf bevorzugt bogenförmigem Substrat
wird das Substrat zunächst unter Verwendung eines
ersten, magnetische Partikel enthaltendes Beschich-
tungsmittel mit mehreren Druckelementen bedruckt,
im Transportpfad stromabwärts werden im zuvor auf
das Substrat aufgebrachten ersten Beschichtungs-
mittel enthaltene Partikel durch Einwirken magneti-
scher Feldlinien ausgerichtet und nach dem Ausrich-
ten zumindest oberflächlich und/oder wenigstens zu
je einem Teil getrocknet und/oder gehärtet. Nach-
folgend wird das Substrat stromabwärts unter Ver-
wendung eines zweiten, magnetische Partikel enthal-
tendes Beschichtungsmittels mit zweiten Druckbild-
elementen derart bedruckt, dass sich die ersten und
zweiten Druckbildelemente - z. B. in der Substratebe-
ne - zumindest überlappen, bevor stromabwärts im
zuvor auf das Substrat aufgebrachten zweiten Be-
schichtungsmittel enthaltene Partikel durch ein er-
neutes Einwirken magnetischer Feldlinien ausgerich-
tet werden und schließlich das zweite Beschichtungs-
mittel nach dem Ausrichten der enthaltenen Partikel
zumindest oberflächlich und/oder wenigstens zu je ei-
nem Teil getrocknet und/oder gehärtet wird

[0011] In einer besonders vorteilhaften Ausführung -
zumindest für das Trocknen der unteren bzw. in einer
ersten Druckeinheit aufgetragenen Schicht - wird als
Trockner ein insbesondere schmalbandiger Strah-
lungstrockner, vorteilhaft LED-Trockner, insbesonde-
re UV-LED-Trockner, eingesetzt und/oder ein Trock-
ner, durch welchen das Substrat quer zur Transport-
richtung betrachtet lediglich abschnittsweise, d. h.
in mehreren voneinander beabstandeten Abschnitten
beaufschlagbar ist bzw. mit Strahlung beaufschlagt
wird. Damit ist ein Wärmeeintrag gering und eine
Materialbeanspruchung und/oder Deformation mög-
lichst gering. Zusätzlich hierzu oder stattdessen ist
der Trockner in vorteilhafter Ausführung derart di-
mensioniert oder betrieben bzw. betreibbar, dass -
abgestimmt auf die im Betrieb vorliegende Einwirkzeit
- lediglich ein Teiltrocknen der der Beschichtungsmit-
telschicht, d. h. eines außenliegenden Teilschicht der
Beschichtung, getrocknet und damit im Wesentlichen
die im späteren Sicherheitselement wahrgenomme-
nen Partikel in ihrer Lage fixiert werden.

[0012] Prinzipiell unabhängig von der Ausführung
und/oder Betriebsweise des Trockner, bevorzugt je-
doch in Kombination hiermit ist das wenigstens ei-
ne Druckwerk für das Drucken der unteren Schicht
mit einer Druckform ausgebildet, die eingerichtet ist
das Substrat auf seiner Druck- bzw. Wiederhollänge
mit mehreren - insbesondere äquivalent - voneinan-

der beabstandeten Spalten von quer zur Transport-
richtung voneinanderinsbesondere äquivalent - be-
abstandeten Druckbildelementen zu bedrucken. Ins-
besondere ist eine Flächendeckung des als untere
Schicht aufgebrachten Druckbildes auf der durch die
Druckbildlänge und Druckbildbreite gegebenen Nutz-
fläche auf dem Substrat kleiner als 50%, bevorzugt
kleiner als 30%. Vorzugsweise sind Magnetelemente
am ersten und/oder zweiten Magnetzylinder bezüg-
lich ihrer axialen und/oder Umfangslage einzeln oder
in Gruppen justierbar an einem Zylindergrundkörper
angeordnet,

[0013] Weitere Einzelheiten und Varianten sind den
folgenden Ausführungsbeispielen zu entnehmen, die
für sich oder zu mehreren - sofern kein Widerspruch
vorliegt - jeweils untereinander oder mit einer der
oben dargelegten Ausführungen für die Vorrichtung,
die Maschine und/oder das Verfahren kombinierbar
sind.

[0014] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgen-
den näher beschrieben.

[0015] Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausführungsbeispiel für eine
Maschine zur Herstellung eines Sicherheitsele-
mentes auf einem Substrat;

Fig. 2 ein zweites Ausführungsbeispiel für eine
Maschine zur Herstellung eines Sicherheitsele-
mentes auf einem Substrat;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines in
ersten Druckbildelementen mit einem ersten op-
tisch variablem Beschichtungsmittel bedruckten
Substrates a) in Draufsicht und b) im Quer-
schnitt;

Fig. 4 eine schematische Darstellung des mit
ersten Druckbildelementen aus Fig. 3 nach einer
zumindest partiellen magnetischem Ausrichtung
zu einem in Draufsicht wahrnehmbaren ersten
Bildinhalt a) in Draufsicht und b) im Querschnitt;

Fig. 5 eine schematische Darstellung des Sub-
strates aus Fig. 3 mit zweiten, über die ers-
ten Druckbildelemente mit einem zweiten op-
tisch variablen Beschichtungsmittel gedruckten
Druckbildelementen a) in Draufsicht und b) im
Querschnitt;

Fig. 6 eine schematische Darstellung des Si-
cherheitselement nach dem Beschichten mit
dem zweiten Beschichtungsmittel und einem
zumindest partiellen Ausrichten der magneti-
schen oder magnetisierbaren Partikel der zwei-
ten Druckbildelemente a) in Draufsicht und b) im
Querschnitt;
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Fig. 7 eine vergrößerte Darstellung der Druck-
einheiten und mit jeweils nachgeordneter Aus-
richtvorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 8 eine vergrößerte Darstellung der Druck-
einheiten und mit jeweils nachgeordneter Aus-
richtvorrichtung aus Fig. 2;

Fig. 9 eine Schrägansicht einer Ausführung ei-
nes Formzylinders mit einer Vielzahl von matrix-
artig in Zeilen und Spalten am Umfang vorgese-
henen Druckelementen;

Fig. 10 eine Schrägansicht einer Ausführung ei-
nes Magnetzylinders mit mehreren Ringelemen-
ten, die in Umfangsrichtung jeweils eine Mehr-
zahl von Magneten tragen;

Fig. 11 eine Ansicht von schräg unten auf einen
abschnittsweise wirksamen Trockner in ersten
Ausführung;

Fig. 12 eine Ansicht von schräg unten auf einen
abschnittsweise wirksamen Trockner in zweiter
Ausführung.

[0016] Eine Maschine 01; 01', z. B. Druckmaschi-
ne 01; 01', insbesondere Wertpapierdruckmaschine
01; 01', zur Erzeugung optisch variabler Bildelemen-
te 03, insbesondere Sicherheitselemente 03, auf ei-
nem Substrat 02, z. B. einem bahn- oder bogenförmi-
gen Bedruckstoff 02, umfasst eine erste Auftragein-
richtung 06; 16, z. B. eine Druckeinheit 06; 16, durch
welche optisch variables Beschichtungsmittel 11, z.
B. optisch variable Druckfarbe 11 oder Lack 11, an
mindestens einer Auftragstelle, z. B. Druckstelle, auf
zumindest eine erste Seite des Substrates 02, z. B.
des Bedruckstoffs 02, vollflächig oder bevorzugt in
Teilbereichen in Form von ersten Druckbildelemen-
ten 12 aufbringbar ist, eine zweite Auftrageinrichtung
07; 17, z. B. eine Druckeinheit 07; 17, durch welche
zumindest ein zweites optisch variables Beschich-
tungsmittel 13, z. B. optisch variable Druckfarbe 13
oder Lack 13, an mindestens einer Auftragstelle, z.
B. Druckstelle, auf zumindest die selbe erste Seite
des Substrates 02, z. B. des Bedruckstoffs 02, voll-
flächig oder bevorzugt in Teilbereichen in Form von
zweiten Druckbildelementen 14 aufbringbar ist, sowie
eine zwischen erster und zweiter Auftrageinrichtung
06; 07; 16; 17 im Transportpfad angeordnete Vorrich-
tung 08; 18 zum Ausrichtung von im optisch variablen
und auf dem Substrat 02 aufgebrachten Beschich-
tungsmittel 11 enthaltenen und für die optische Va-
riabilität verantwortlichen Partikel und eine der zwei-
ten Auftrageinrichtung 07; 17 im Transportpfad nach-
geordnete Vorrichtung 09; 19 zum Ausrichtung von
im optisch variablen und auf dem Substrat 02 auf-
gebrachten Beschichtungsmittel 13 enthaltenen und
für die optische Variabilität verantwortlichen Partikel.
Diese Vorrichtungen 08; 18; 09; 19 werden im Fol-
genden auch kurz als Ausrichtvorrichtungen 08; 18;
09; 19 bezeichnet.

[0017] Die vor der Behandlung durch die jeweilige
Ausrichtvorrichtung 08; 18; 09; 19 durch die vorge-
ordnete Auftrageinrichtung 06, 16; 07; 17 auf das
Substrat 02 aufgebrachten Druckbildelemente 12; 14
aus variablem Beschichtungsmittel 11; 13 können in
Größe und Lage den zu erzeugenden optisch varia-
blen Bildelementen 03 entsprechen oder ggf. auch
kleiner oder größer als diese sein, sich ggf. gar über
die Fläche mehrere Nutzen 04 erstrecken. In bevor-
zugter Ausführung sind bzw. werden die ersten und
zweiten Druckbildelemente 12; 14 in der Weise zu-
mindest teilweise aufeinander auf dem Substrat 02
aufgetragen, insbesondere auf das Substrat 02 ge-
druckt, dass sich die ersten und die zweiten Druck-
bildelemente 12; 14 paarweise zumindest überlap-
pen, beispielsweise so, dass die ersten zumindest
nicht über die zweiten Druckbildelemente 12; 14 hin-
ausragen, bevorzugt so, dass jeweils die ersten und
das zweiten Druckbildelement 12; 14 aufeinander
und sich miteinander in Deckung befinden. Im Fall
größerer Druckbildelemente 12; 14 wird beispielswei-
se nicht auf der gesamten mit optisch variablem Be-
schichtungsmittel 11; 13 beschichteten Fläche durch
Ausrichten eine optisch variable Bildinformation, ein
Motiv oder eine Zeichenfolge, im optisch variablen
Bildelement 03 erzeugt. In den Figuren ist eine solche
Bildinformation beispielhaft als in das untenliegende
Druckbildelement 12 durch magnetisches Ausrichten
eingeprägte Kreisscheibe oder Kugelkappe mit ei-
nem dreidimensionalem Effekt angedeutet.

[0018] Als für die optische Variabilität verantwortli-
che Partikel sind hier im jeweiligen Beschichtungsmit-
tel 11; 13, z. B. der Druckfarbe 11; 13 oder dem Lack
11; 13, magnetische oder magnetisierbare, nicht-
sphärische Partikel, z. B. Pigmentpartikel, hier auch
kurz als magnetische Partikel oder Flocken bezeich-
net, enthalten. Dabei können diese im ersten und
zweiten Beschichtungsmittel 11; 13 in unterschiedli-
cher Konzentration und/oder Farbwirkung im jeweili-
gen Trägermedium vorgesehen sein.

[0019] Die Maschine 01; 01' ist zur Herstellung von
Nutzen 04, z. B. Wertpapieren 04, insbesondere
Banknoten 04, bzw. von mit mehreren Nutzen 04, z.
B. den Druckbildern von Wertpapieren 04 bedruck-
ten und in der Maschine 01; 01' behandelten Sub-
stratbogen 02` als Zwischenprodukte 02' ausgeführt.
Das Substrat 02, z. B. Bedruckstoff 02, kann durch
- z. B. zellulose- oder bevorzugt baumwollfaserba-
siertem Papier, durch Kunststoffpolymer oder durch
ein Hybridprodukt hieraus gebildet sein. Es kann vor
dem Beschichten in o. g. erster Auftrageinrichtung
06; 16 unbeschichtet oder bereits beschichtet worden
sein, es kann unbedruckt oder bereits ein- oder mehr-
fach bedruckt oder anderweitig mechanisch bearbei-
tet worden sein. Auf einem Längsabschnitt bahnför-
migen Substrates 02 oder einem Bogen eines bogen-
förmigen Substrates 02, z. B. Substratbogen 02 oder
insbesondere Bedruckstoffbogen 02, sind bevorzugt
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mehrere, z. B. drei bis acht, insbesondere vier bis sie-
ben, Nutzen 04, z. B. Druckbilder 04 herzustellende
Banknoten, in einer Zeile nebeneinander und mehre-
re derartiger Zeilen von Nutzen 04 bzw. deren Druck-
bild in Transportrichtung T hintereinander angeordnet
bzw. im Verlauf der Bearbeitung des Substrates 02
anzuordnen (z. B. angedeutet in Fig. 3 bis Fig. 6).

[0020] Die als Druckmaschine 01; 01' ausgeführte
Maschine 01: 01' kann grundsätzlich zwei oder ggf.
mehr Druckeinheiten 06; 16; 07; 17 mit jeweils einem
oder mehreren Druckwerken 21; 22; 31; 32 beliebi-
ger Druckverfahren umfassen. In bevorzugter Aus-
führung umfasst sie jedoch zwei Druckeinheiten 06;
16; 07; 17 mit jeweils zumindest einem nach dem
Flexodruckverfahren oder bevorzugt nach dem Sieb-
druckverfahren arbeitenden Druckwerken 21; 22; 31;
32, durch welches das erste bzw. zweite optisch
variable Beschichtungsmittel 11; 13, z. B. auf einer
selben ersten Seite des Bedruckstoffs 02, aufgetra-
gen wird bzw. werden kann. Durch die genannten
Druckverfahren, insbesondere das Siebdruckverfah-
ren, ist eine gegenüber anderen Druckverfahren grö-
ßere Schichtstärke aufbringbar. Der Ausdruck der
„ersten Seite“ des Substrates 02 bzw. Bedruckstoffs
02 ist hierbei willkürlich gewählt und soll diejenige
Seite des Bedruckstoffs 02 bezeichnen, auf welcher
das optisch variable Beschichtungsmittel 11; 13 auf-
getragen ist bzw. wurde oder werden kann.

[0021] Für den Fall eines transparenten Substrates
02 kann der Auftrag des ersten Beschichtungsmit-
tels 11 zur Herstellung der ersten Druckbildelemen-
te 12 und der Auftrag des zweiten Beschichtungs-
mittels 13 zur Herstellung der zweiten Druckbildele-
mente 14 auch grundsätzlich auf zwei verschiede-
nen Seiten des Substrates 02 erfolgen. Eine entspre-
chende Anordnung eines Druckwerks 21; 22 der ers-
ten Druckeinheit 06; 16 und eines Druckwerks 31; 32
der zweiten Druckeinheit 07; 17 auf voneinander ver-
schiedenen Seiten des Transportopfades ist entspre-
chend vorzusehen bzw. einzurichten.

[0022] Die Druckmaschine 01; 01' umfasst des Wei-
teren zumindest eine Bedruckstoffvorlage 26, z. B. ei-
nen Rollenabwickler oder aber bevorzugt einen Bo-
genanleger 26, von welchem das z. B. bahn- oder
bevorzugt bogenförmige Substrat 02 - ggf. über wei-
tere Druck- oder Bearbeitungseinheiten - der ersten
das optisch variable Beschichtungsmittel 11; 13 auf-
tragenden Druckeinheit 06; 16, z. B. Flexo- oder ins-
besondere Siebdruckeinheit 06; 16, mit mindestens
einem Druckwerk 21; 22, z. B. Flexo- oder insbeson-
dere Siebdruckwerk 21; 22, zugeführt wird bzw. wer-
den kann, und stromabwärts der zweiten Druckein-
heit 07; 17 eine Produktaufnahme 27 zur Aufnahme
des in der Maschine 01; 01' ver- und/oder bearbeite-
ten Substrates 02, z. B. einem Aufwickler für bahn-
förmiges Substrat 02 oder einer Stapelauslage 27 im
bevorzugten Fall bogenförmigen Substrates 02.

[0023] Obgleich in jeder Druckeinheit 06; 16; 07;
17 lediglich ein Druckwerk 21; 22; 31; 32 vorgese-
hen sein kann, sind in einer vorteilhaften Ausfüh-
rung in zumindest der zweiten Druckeinheit 07; 17, z.
B. Flexo- oder insbesondere Siedruckeinheit 07; 17
mehrere, insbesondere zwei Druckwerke 31; 32, z.
B. Flexo- oder insbesondere Siebdruckwerke 31; 32,
vorgesehen, die zwischen je einem Formzylinder 33;
34, z. B. einem Siebdruckzylinder 33; 34, und einem
- beispielsweise gemeinsamen -Gegendruckzylinder
38 zwei Druckstellen für z. B. eine selbe Seite des Be-
druckstoffs 02 bilden (siehe beispielhaft in Fig. 7 und
Fig. 8). Vorzugsweise umfasst die zumindest zweite
Druckeinheit 07; 17 neben dem zweiten Druckwerk
31; 32 mindestens ein weiteres Druckwerk 32; 31.
Durch die Ausführung als Siebdruckwerk 31; 32 ist
das Beschichtungsmittel 13 auch in größerer Schicht-
dicke aufbringbar. Es kann mit lediglich einem oder
- falls vorhanden - mit zwei Siebdruckwerken 31; 32
der zweiten Druckeinheit 07; 17 optisch variables Be-
schichtungsmittel 13 auftragbar sein oder aufgetra-
gen werden.

[0024] Auch die erste Druckeinheit 06; 16 kann wie
erwähnt eines oder in einer hinsichtlich der Farbig-
keit vorteilhaften Ausführungsvariante mehrere, ins-
besondere zwei Druckwerke 21; 22, insbesondere
Siebdruckwerke 21; 22, umfassen, die zwischen je
einem Formzylinder 23; 24, z. B. einem Siebdruckzy-
linder 23; 24, und einem - beispielsweise gemeinsa-
men - Gegendruckzylinder 28 zwei Druckstellen für z.
B. eine selbe Seite des Bedruckstoffs 02 bilden (sie-
he auch beispielhaft in Fig. 1 und Fig. 7). In einer an-
deren Ausführungsvariante kann die erste Druckein-
heit 06; 16 mit lediglich einem Druckwerk 21, insbe-
sondere Siebdruckwerk 21, ausgeführt sein, das zwi-
schen einem Formzylinder 23, z. B. einem Siebdruck-
zylinder 23, und einem gemeinsamen Gegendruck-
zylinder 28 eine Druckstelle bildet (siehe beispielhaft
in Fig. 2 und Fig. 8).

[0025] Der jeweilige Gegendruckzylinder 28; 38 ist
bevorzugt mit Dreifachumfang, d. h. zur Aufnahme
von drei Substratbogen 02 im Umfang, ausgeführt.

[0026] Bevorzugt umfasst das jeweilige Druckwerk
21; 22; 31; 32 als bildgebenden Zylinder 23; 24;
33; 34 einen Formzylinder 23; 24; 33; 34 mit einer
Vielzahl von, insbesondere gleichartigen und/oder
selben, bildgebenden Elementen 39, z. B. Druck-
bildsujets oder, insbesondere gleichartigen und/oder
selben, Gruppen von bildgebenden Drucksujets 39
am Umfang, welche auf einer der Druckbildlänge
entsprechenden Umfangslänge z. B. matrixartig in
mehreren quer zur Transportrichtung T äquidistant
voneinander beabstandeten Spalten und auf einer
der Druckbildbreite entsprechenden Zylinderbreite in
mehreren in Transportrichtung T äquidistant vonein-
ander beabstandeten Zeilen angeordnet sind (siehe
z. B. Fig. 9). Diese Elemente 39 bzw. Drucksujets
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39 sind im Fall eines nach dem Flexodruck arbeiten-
den Druckwerks 21; 22 ???in Art von Hochdruckre-
liefs und im bevorzugten Fall eines nach dem Sieb-
druck arbeitenden Druckwerk 31; 32 ??? in Art von
Durchdruckschablonen ausgebildet. Die sich wieder-
holenden bildgebenden Elementen 39 bzw. Gruppen
sind am betriebsbereiten bildgebenden Zylinder 23;
24; 33; 34 dabei im Raster der zu druckenden Nutzen
04 an dessen Umfang vorgesehen. Ein Bedrucken
in der ersten Druckeinheit 06; 16 über die bildgeben-
den Elemente 39 - vorzugsweise unter Verwendung
des ersten Beschichtungsmittels 11 - erfolgt vorzugs-
weise derart, dass eine Flächendeckung des als un-
tere Schicht unter Verwendung des ersten Beschich-
tungsmittels 11 aufgebrachten Druckbildes auf der
durch die Druckbildlänge und Druckbildbreite gege-
benen Nutzfläche auf dem Substrat 02 weniger als
50%, bevorzugt weniger als 30% beträgt. Eine Druck-
form des Formzylinders 23; 24 umfasst auf die Nutz-
fläche des zu bedruckenden Substrates 02 bezogen
damit eine für den Farbübertrag wirksame Fläche, z.
B. erhabene Relieffläche oder durchlässige Schablo-
nenfläche, von weniger als 50%, insbesondere weni-
ger als 30 % auf.

[0027] Die matrixartig angeordneten bildgebenden
Elemente 39 oder ggf. Gruppen bildgebender Ele-
mente 39 auf einem ersten Formzylinder 23; 24 in zu-
mindest einem ersten Druckwerk 21; 22 der ersten
Druckeinheit 06; 16 und die bildgebenden Elemen-
te 39 oder Gruppen bildgebender Elemente 39 auf
einem zweiten Formzylinder 33; 34 in zumindest ei-
nem Druckwerk 31; 32 der zweiten Druckeinheit 07;
17 sind auf dem jeweiligen Formzylinder 23; 24; 33;
34 bevorzugt in einem selben Muster derart angeord-
net, sodass sich die vom ersten Formzylinder 23; 24
auf dem entlang des Transportpfades durch die Ma-
schine 01; 01' geförderten Substrat 02 unter Verwen-
dung des ersten Beschichtungsmittels 11 über die z.
B. matrixartig angeordneten bildgebenden Elemen-
te 39 bzw. Gruppen aufgedruckten Druckbildelemen-
te 12 und die vom zweiten Formzylinder 33; 34 auf
dem entlang des Transportpfades zur zweiten Druck-
einheit 07; 17 geförderten Substrat 02 unter Verwen-
dung des zweiten Beschichtungsmittels 13 über die z.
B. matrixartig angeordneten bildgebenden Elemente
39 bzw. Gruppen bildgebender Elemente 39 aufge-
druckten Druckbildelemente 14 bzw. Gruppen Druck-
bildelemente 14 von zumindest sämtlich überlappen,
insbesondere die ersten zumindest nicht über die
zweiten Druckbildelemente 12; 14 hinausragen, be-
vorzugt sich die ersten und das zweiten Druckbild-
element 12; 14 jeweils miteinander in Deckung be-
finden. Dabei ist die bezüglich des Seiten- und Um-
fangsregisters korrekte relative axiale und Drehwin-
kellage zwischen erstem und zweitem Formzylinder
23; 24, 33; 34 im Transportpfad als gegeben voraus-
gesetzt bzw. hergestellt.

[0028] Die erste und die zweite Ausrichtvorrichtung
08; 18; 09; 19 umfassen jeweils wenigstens einen im
Transportpfad liegenden magnetisch wirksamen Zy-
linder 41; 42, insbesondere Magnetzylinder 41; 42,
über welchen in zumindest einem Drehwinkelbereich
von mindestens 30°, bevorzugt mindestens 60° die
Substratbogen 02 geführt und dabei die magneti-
schen Partikel des zuvor aufgetragenen, und noch
nicht getrockneten Beschichtungsmittels 11; 13 ent-
sprechend eines vom Magnetzylinder 41; 42 ausge-
henden Verlaufsmusters von Magnetfeldlinien orien-
tiert werden.

[0029] Der jeweilige Magnetzylinder 41; 42 weist im
Bereich seines Außenumfangs eine Mehrzahl von ein
Magnetfeld bewirkenden Elementen 43, kurz Magne-
telementen 43, auf, welche einer Orientierung zumin-
dest eines Teils der magnetischen oder magnetisier-
baren Partikel des auf dem passierenden Bedruck-
stoff 02 aufgebrachten Beschichtungsmittels 11; 13
dienen. Die Magnetelemente 43 können durch Per-
manentmagnete mit oder ohne Gravur, durch Elek-
tromagnete oder durch Kombinationen ein oder meh-
rerer Permanent- und/oder ein oder mehrerer Elek-
tromagnete gebildet sein und werden unabhängig da-
von, ob es sich bei einem Magnetelement 43 um ei-
nen einzelnen oder eine Kombination aus mehreren
Permanent- und/oder Elektromagneten handelt, im
Folgenden teilweise auch kurz als „Magnete“ 43 be-
zeichnet. Diese können entnehmbar und/oder um ei-
ne radial verlaufende Achse rotierbar und/oder bzgl.
ihrer axialen und/oder Umfangslage einzeln oder in
Gruppen justierbar an einem Zylindergrundkörper an-
geordnet sein und zusammen mit diesem den jewei-
ligen Magnetzylinder 41; 42 ausbilden.

[0030] Für den Fall der oben genannter Mehrzahl
von Nutzen 04 je Substratabschnitt oder Bedruck-
stoff- bzw. Substratbogen 02 sind - z. B. matrixar-
tig - im Umfang mehrere, z. B. mindestens vier, Rei-
hen von jeweils mehreren, z. B. drei bis acht, insbe-
sondere vier bis sieben, quer zur Transportrichtung T
voneinander beabstandeter Magnetelemente 43 vor-
gesehen bzw. vorsehbar, die in Abwicklung mit dem
durch die Maschine 01; 01' geförderten Substrat 02
vorzugsweise mit dem Muster der auf dem Substrat
02 mit Magnetfeldern zu beaufschlagenden, in der
stromaufwärts nächsten Druckeinheit 06; 07, 16; 17
aufgetragenen Druckbildelemente 12; 14 korrespon-
dieren bzw. zusammenfallen. Mit dem o. g. Fördern
des Substrates 02 über den Magnetzylinder 41; 42 er-
folgt ein Ausrichtungen bzw. Orientieren der Partikel
mittels der durch die Magnetelemente 43 hervorgeru-
fenen Magnetfeldlinien, ggf. auch durch das Substrat
02 hindurch.

[0031] Die vorzugsweise matrixartig auf einem oder
dem ersten Magnetzylinder 41 der ersten Ausricht-
vorrichtung 08; 18 angeordneten Magnete 43 und die
auf einem oder dem zweiten Magnetzylinder 42 der
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zweiten Ausrichtvorrichtung 09; 19 sind am jeweili-
gen Umfang in einem selben Muster derart angeord-
net, sodass sich die Wirkorte der Magnete 43 des ers-
ten Magnetzylinders 41 und die Wirkorte der Magnete
43 des zweiten Magnetzylinders 42 zumindest sämt-
lich überlappen, bevorzugt sich im Wesentlichen je-
weils miteinander in Deckung befinden. Dabei ist die
bezüglich des Seiten- und Umfangsregisters korrekte
relative axiale und Drehwinkellage zwischen erstem
und zweitem Magnetzylinder 41; 42 im Transportpfad
als gegeben vorausgesetzt bzw. hergestellt.

[0032] Die Magnetelemente 43 können - z. B. ent-
sprechend dem Muster und der Anordnung der Nut-
zen 04 bzw. der bildgebenden Elemente 39 eines
Formzylinders 23; 24; 33; 34 der stromaufwärts zu-
nächst vorgeordneten Druckeinheit 06; 16; 07; 17 -
in oder an mehreren, z. B. in drei bis acht, insbeson-
dere in vier und sieben, axial voneinander beabstan-
deten und bevorzugt in axialer Richtung positionier-
baren Ringelementen 44 angeordnet oder anorden-
bar sein, wobei in oder an diesen Ringelementen 44
wiederum jeweils mindestens ein, bevorzugt mehre-
re, z. B. zwischen zwei und zwölf, vorteilhaft zwischen
fünf und zehn, Magnetelemente 43 in Umfangsrich-
tung hintereinander und bevorzugt in Umfangsrich-
tung positionierbar angeordnet oder anordenbar sind
(siehe z. B. Fig. 10). Die Ringelemente 44 sind im Be-
reich ihres Außenumfangs beispielsweise durch um-
laufende Abdeckungen 46, z. B. mit den Ringrippen
einstückig verbundene Decken 46 oder aufgesetzte
Deckbleche 46, geschlossen, in welchen z. B. Saug-
öffnungen 47 sowie nicht bezeichnete Aussparungen
am jeweiligen Ort der Magnetelemente 43 vorgese-
hen sind (exemplarisch angedeutet für einen Teil des
rechten Ringelementes 44 in Fig. 10). Alternativ kann
ein axial über sämtliche Ringelemente 44 reichendes
Deckblech vorgesehen sein, welches an den betref-
fenden Stellen die Aussparungen und/oder Saugöff-
nungen 47 umfasst. Die Saugöffnungen 47, insbe-
sondere darunter liegende Saugkanäle, stehen mit
einer Vakuumpumpe in Leitungsverbindung. So ist
beispielsweise im Magnetzylinder 41; 42 eine zen-
tral in axialer Richtung verlaufende Leitung vorgese-
hen, welche stirnseitig über eine Drehdurchführung
48 mit einer Unterdruckleitung bzw. Unterdruckquel-
le verbunden ist und zylinderseitig mit den Saugöff-
nungen 47 bzw. Saugkanälen in Leitungsverbindung
stehen.

[0033] Der Magnetzylinder 41; 42 kann für den Fall
bahnförmigen Substrates 02 ohne zusätzliche Halte-
mittel ausgeführt sein. Für den hier bevorzugten Fall
bogenförmigen Substrates 02 sind am Umfang des
Zylinders 41; 42 vorzugsweise Halteelemente 49, z.
B. Greifer 49 einer sog. Greiferleiste, vorgesehen,
durch welche ein über den Zylinder 41; 42 zu fördern-
der Substratbogen 02 mit seinem vorlaufenden Ende
aufgenommen und während einer Rotation des Zylin-
der 41; 42 über einen Winkelbereich hinweg gehalten

werden kann bzw. wird. Ein derartig ausgestalteter
Magnetzylinder 41; 42 dient dabei gleichzeitig dem
Transport des Substrates 02.

[0034] Weiter umfasst die erste und die zweite Aus-
richtvorrichtung 08; 18; 09; 19 jeweils wenigstens
eine am Transportpfad hinter dem oder bevorzugt
im Bereich des Magnetzylinders 41; 42 angeord-
nete Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung 51;
52, z. B. einen insbesondere schmalbandiger Strah-
lungstrockner 51; 52 (wie z. B. UV-Trockner 51; 52),
vorteilhaft LED-Trockner 51; 52, insbesondere UV-
LED-Trockner 51; 52. Dieser ist bevorzugt derart
am Transportpfad angeordnet, sodass er in Richtung
Mantelfläche des wenigstens einen Magnetzylinders
41; 42 in einem Winkelbereich gerichtet ist, über
welchen der Substratbogen 02 durch den Magnet-
zylinders 41; 42 gefördert wird. Vorzugsweise wirkt
die Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung 51; 52
auf eine Stelle in der zweiten Hälfte des über den Ma-
gnetzylinder 41; 42 verlaufenden Transportweges.
Um ein unnötiges Erhitzen zu vermeiden, arbeitet
die als Strahlungstrockner 51; 52 ausgeführte Trock-
nungs- und/oder Aushärteeinrichtung 51; 52 bevor-
zugt in einem schmalbandigen, die Härtung begünsti-
genden Wellenlängenbereich, z. B. in einem Wellen-
längenband mit einer auf die Strahlungsleistung be-
zogenen spektralen Halbwertsbreite von höchstens
50 nm, bevorzugt höchstens 30 nm. Vorzugsweise
liegt das Strahlungsmaximum bei einer Wellenlänge
von 385 ± 25 nm, insbesondere 385 ± 15 nm.

[0035] Zumindest die der ersten Ausrichtvorrichtung
08; 18 zugeordnete Trocknungs- und/oder Aushär-
teeinrichtung 51, vorteilhafter Weise jedoch die den
beiden Ausrichtvorrichtungen 08; 18; 09; 19 zuge-
ordnete Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung
51; 52 ist bzw. sind vorzugsweise derart ausgeführt
und/oder eingerichtet, dass das Substrat 02 quer zur
Transportrichtung T betrachtet lediglich abschnitts-
weise, d. h. in mehreren, z. B. in drei bis acht, insbe-
sondere in vier bis sieben, voneinander beabstande-
ten Abschnitten in einander beabstandeten Spuren
beaufschlagbar ist bzw. mit Strahlung beaufschlagt
wird. Dabei korrespondiert die Lage der Spuren in der
Maschine 01; 01' mit der axialen Lage der in Trans-
portrichtung T verlaufenden Reihen von gedruckten
bzw. zu druckenden Druckbildelementen 12; 14 bzw.
korrespondiert bzw. fluchtet mit der axialen Lage der
in Umfangsrichtung auf dem Formzylinder 23; 24; 33;
34 verlaufenden Reihen von bildgebenden Elemen-
ten 39 und/oder mit der axialen Lage der am zuge-
ordneten Magnetzylinder 41; 42 vorgesehenen Rei-
hen von Magnetelementen 43.

[0036] Dies kann in einer Ausführung dadurch erfol-
gen, dass die als Strahlungstrockner 51; 52 ausge-
führte Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung 51;
52 mehrere, beispielsweise eine Anzahl von drei bis
acht, insbesondere vier bis sieben, voneinander be-
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abstandete Strahlern 51.x; 52.x, z. B. Trocknerköp-
fen 51.x; 52.x, umfasst, welche jeweils eine einzelne
oder eine Mehrzahl von einzelnen Strahlungsquellen,
z. B. LEDs, aufweisen können. Vorzugsweise sind die
oder zumindest ein Teil dieser Trocknerköpfe 51.x;
52.x quer zur Transportrichtung T verlagerbar und/
oder in ihrem Abstand zueinander änderbar in oder
an der Ausrichtvorrichtungen 08; 18; 09; 19 angeord-
net. Dabei können - abhängig von der Spaltenzahl
der Nutzen 04 können im Betrieb ein oder mehrere
Trocknerköpfe 51.x; 52.x außer Betrieb, d. h. deakti-
viert sein und beispielsweise in eine randseitige Park-
position verbracht sein.

[0037] In einer anderen vorteilhaften Ausführung ist
das Substrat 02 in mehreren voneinander beabstan-
deten Abschnitten in einander beabstandeten Spu-
ren beaufschlagbar, indem die als Strahlungstrock-
ner 51; 52 ausgeführte Trocknungs- und/oder Aus-
härteeinrichtung 51; 52 eine über die Druckbreite
reichendes ein- oder zweidimensionales Array von
quer zur Transportrichtung T nebeneinander ange-
ordneten Strahlungsquellen, z. B. LEDs, insbeson-
dere UV-LEDs, umfasst, welche über Steuerungs-
mittel in voneinander beabstandeten Gruppen 51.y;
52.y entsprechend der zu beaufschlagenden Spu-
ren aktivierbar sind, während zwischen diesen Grup-
pen 51.y; 52.y liegende Strahlungsquellen deaktiviert
verbleiben. Vorzugsweise sind diese Gruppen 51.y;
52.y in ihrer Anzahl und/oder Lage und/oder Brei-
te über das zugeordnete Steuermittel variierbar und/
oder konfigurierbar.

[0038] Die der zweiten Ausrichtvorrichtung 09; 19
zugeordnete Trocknungs- und/oder Aushärteeinrich-
tung 52 kann grundsätzlich auch mit einem über
die Substratbreite durchgehend wirksamem Strahler
mit einer oder einer Mehrzahl von Strahlungsquellen
ausgeführt sein.

[0039] Unabhängig von der Möglichkeit eines ab-
schnittsweisen Trocknens oder vorteilhaft zusätzlich
hierzu ist zumindest die erste oder beide der Aus-
richtvorrichtungen 08; 18; 09; 19 in vorteilhafter Aus-
führung derart dimensioniert oder betrieben bzw. be-
treibbar, dass - abgestimmt auf die im Betrieb vor-
liegende Einwirkzeit - lediglich ein Teiltrocknen der
der Beschichtungsmittelschicht, d. h. eines außen-
liegenden Teilschicht des zuvor aufgetragenen Be-
schichtungsmittels 11; 13 , getrocknet wird und da-
mit im Wesentlichen die im späteren Bild- bzw. Si-
cherheitselement 03 wahrgenommenen oberflächen-
nahen Partikel in ihrer Lage fixiert werden. Dabei liegt
eine längenspezifische Strahlungsleistung z. B, bei
höchstens 8 kW, insbesondere höchstens bei 6 kW,
pro Meter Substratbreite, d. h. auf einen Meter Sub-
stratbreit des zu behandelnden Substrates 02 bezo-
gen, wobei die Substratbreite die quer zur Transport-
richtung T verlaufende Erstreckung des Substratbo-
gens 02 meint.

[0040] Wie bereits oben erwähnt, liegt die erste Aus-
richtvorrichtung 08; 18 im Transportpfad auf einer
Förderstrecke 53 zwischen einer weiter stromaufwär-
tigen, hier als erste Druckeinheit 06; 16 bezeichne-
ten Druckeinheit 06; 16 und einer weiter stromabwär-
tigen, hier als zweite Druckeinheit 07; 17 bezeichne-
ten Druckeinheit 07; 17, während die zweite Ausricht-
vorrichtung 09; 19 im Transportpfad auf einer För-
derstrecke 54 stromabwärts der weiter stromabwärti-
gen, hier als zweite Druckeinheit 07; 17 bezeichneten
Druckeinheit 07; 17 angeordnet ist. Dies gilt grund-
sätzlich für sämtliche oben genannten Ausführungen
und Varianten zu den Druckeinheiten 06; 16; 07; 17,
Druckwerken 21; 22; 31; 32, Ausrichtvorrichtungen
08; 18; 09; 19, Magnetzylindern 41; 42 und Trock-
nungs- und/oder Aushärteeinrichtung 51; 52, und un-
abhängig von der unten näher dargelegten konkre-
ten Ausgestaltung oben genannter Förderstrecken
53; 54, bevorzugt jedoch in Kombination einer oder
mehrere Ausführungen und/oder Varianten zu den
Druckeinheiten 06; 16; 07; 17 und/oder Druckwer-
ken 21; 22; 31; 32 und/oder Ausrichtvorrichtungen
08; 18; 09; 19 und/oder Magnetzylindern 41; 42 und/
oder Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung 51;
52 und/oder Ausgestaltungen einer oder beider der
Förderstrecken 53; 54.

[0041] In einer ersten Ausführung der zwischen den
Druckeinheiten 06; 07 liegenden Förderstrecke 53
(siehe beispielhaft Fig. 1 und Fig. 7) umfasst diese
wenigstens eine auf umlaufenden Zugmitteln 58; 59
basierende Fördereinrichtung 56; 57, welche z. B. als
sog. Kettengreifersystem 56; 57 ausgeführt ist. Dies
umfasst vorzugsweise auf beiden Gestellseiten ein
umlaufendes Zugmittel 58; 59, z. B. umlaufende Ket-
ten 58; 59, welche quer zur Transportrichtung T ver-
laufende, hier nur exemplarisch an einer Stelle dar-
gestellte Greiferleisten 67; 69 tragen. Durch die Grei-
ferleisten 67; 69 sind an einem Aufnahmeort vorlau-
fende Enden von Substratbogen 02 greifbar, die Sub-
stratbogen 02 entlang des Transportpfades transpor-
tierbar und am Zielort an das nachfolgende Förder-
oder Aufnahmemittel abgebbar. Vorzugsweise befin-
det sich zumindest im Bereich des Aufnahmeortes
für den Substratbogen 02, z. B. von einem Förder-
oder Aufnahmemittel der ersten Druckeinheit 06 oder
der ersten Aufnahmevorrichtung 08, und im Bereich
der Abgabe des Substratbogens 02 an das nachfol-
gende Förder- oder Aufnahmemittel, z. B. an Förder-
oder Aufnahmemittel der ersten Ausrichtvorrichtung
08 bzw. an Förder- oder Aufnahmemittel der zweite
Druckeinheit 07, jeweils ein Kettenrad 61; 62; 63; 64,
auch Kettengreiferrad genannt.

[0042] In einer - z. B. hinsichtlich einer modulhaf-
ten Bauweise - vorteilhaften Ausgestaltung der ersten
Ausführung ist sowohl im Förderstreckenabschnitt
53.1 zwischen erster Druckeinheit 06 und erster Aus-
richtvorrichtung 08, als auch im Förderstreckenab-
schnitt 53.2 zwischen erster Ausrichtvorrichtung 08
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und zweiter Druckeinheit 07 eine derartige, auf einem
umlaufenden Zugmittel 58; 59 basierende Förderein-
richtung 56; 57 vorgesehen. Dabei werden die Sub-
stratbogen 02 beispielsweise im Bereich eines ers-
ten Kettenrades 61 direkt vom Gegendruckzylinder
28 der ersten Druckeinheit 06 bzw. von an dessen
Umfang vorgesehenen Haltemitteln 66 durch die am
Zugmittel 58; 59 mitgeführten Greiferleisten 67 über-
nommen, über die umlaufenden Zugmittel 58; 59 zur
ersten Ausrichtvorrichtung 08 transportiert, und dort
im Bereich eines zweiten Kettenrades 62 direkt an
den einzigen oder ersten Magnetzylinder 42 bzw. an
die am Umfang vorgesehene Haltemittel 49 überge-
ben. Vom einzigen oder letzten Magnetzylinder 41
der ersten Ausrichtvorrichtung 08 bzw. dessen Ket-
tenrades 62 werden die Substratbogen 02 im Bereich
eines dritten Kettenrades 63 durch Greiferleisten 69
des zweiten Fördereinrichtung 57; 56 übernommen
und über die umlaufenden Zugmittel 59 zur zweiten
Druckeinheit 07 transportiert, wo sie im Bereich ei-
nes vierten Kettenrades 64 ggf. einem vorgelager-
ten Transportzylinder oder aber bevorzugt direkt dem
Gegendruckzylinder 38 der zweiten Druckeinheit 07
bzw. an im Bereich seines Umfangs vorgesehene
Haltemittel 68 übergeben werden.

[0043] Beispielsweise umfasst in Verbindung mit
dieser ersten Ausführung der ersten Förderstrecke
53 sowohl die erste als auch zweite Druckeinheit 06;
07 zwei Druckwerke 23; 24; 33, 34.

[0044] Die zweite Förderstrecke 54 kann in ei-
nem ersten und/oder zweiten Förderstreckenab-
schnitt 54.1; 54.2 grundsätzlich auf eine sukzessive
Übergabe zwischen Zylindern und Trommeln basie-
rend ausgebildet sein. In hier dargestellter Ausfüh-
rung ist jedoch auch diese Förderstrecke 54 mit we-
nigstens einer auf umlaufenden Zugmitteln 73; 74,
insbesondere Ketten 73; 74, basierenden Förderein-
richtung 71; 72 ausgeführt, welche wie oben über-
nahme- und übergabeseitige Kettenräder 76; 77; 78;
79 sowie hier jedoch nicht dargestellte Greiferleisten
umfasst. Vorzugsweise ist sowohl im Förderstrecken-
abschnitt 54.1 zwischen zweiter Druckeinheit 07 und
zweiter Ausrichtvorrichtung 09, als auch im Förder-
streckenabschnitt 54.2 zwischen zweiter Ausrichtvor-
richtung 09 und Produktaufnahme 27 eine derartige,
auf umlaufenden Zugmitteln 73; 74 basierende För-
dereinrichtung 71; 72 vorgesehen. Für den Transport
von der zweiten Druckeinheit 07 zur Ausrichtvorrich-
tung 09 und von dieser zur Produktaufnahme 27 über
die jeweiligen Kettenräder 76; 77; 78; 79 und eben-
falls am Magnetzylinder 42 der zweiten Ausrichtvor-
richtung 09 vorgesehenen Haltemittel 49 gilt obigen
entsprechend mit dem Unterschied, dass die Sub-
stratbogen 02 endseitig des zweiten Förderstrecken-
abschnitt 54.2 z. B. noch vor dem endseitigen Ket-
tenrad 79 auf einem Stapel abgelegt oder an ein ein-
gangsseitig der Produktaufnahme 27 vorgeordneten

Transportzylinder, z. B. einen Kühlzylinder oder ein
Inspektionszylinder, abgegeben werden.

[0045] In einer zweiten Ausführung für den ers-
ten Förderstreckenabschnitt 53 zwischen den beiden
Druckeinheiten 16; 17 ist in zumindest einem, be-
vorzugt in beiden der Förderstreckenabschnitte 53.1;
53.2 ein auf eine sukzessive Übergabe zwischen
Transportzylindern und/oder -trommeln basierende
Fördereinrichtung 81; 82 vorgesehen (siehe z. B.
Fig. 2 und Fig. 8).

[0046] Hierzu ist zwischen dem Gegendruckzylinder
28 der ersten Druckeinheit 16 und dem ersten oder
einzigen Magnetzylinder 41 der ersten Ausrichtvor-
richtung 18 sowie zwischen dem letzten oder ein-
zigen Magnetzylinder 41 der ersten Ausrichtvorrich-
tung 18 und der zweiten Druckeinheit 17 jeweils min-
destens ein rotierender Transportkörper 83; 84, z. B.
Zylinder oder Trommel 83; 84, insbesondere Trans-
portzylinder oder -trommel 83; 84, mit jeweiligen Hal-
temitteln 86; 87 am Umfang, z. B. Greiferleisten 86;
87, vorgesehen. Vorteilhaft ist dies jeweils eine unge-
rade Anzahl, vorzugsweise jeweils genau ein Trans-
portkörper 83; 84.

[0047] Dabei werden die Substratbogen 02 z. B. vom
- bevorzugt dreifachgroßen und drei Haltemittel 66
am Umfang umfassenden - Gegendruckzylinder 28
der ersten Druckeinheit 16 bzw. von an dessen Um-
fang vorgesehenen Haltemitteln 66 an Haltemittel 86
eines sich stromabwärts direkt anschließenden rotie-
renden Transportkörpers 83 übergeben und von die-
sem z. B. mittelbar über weitere Transportelemente
oder bevorzugt direkt an an den einzigen oder ersten
Magnetzylinder 42 bzw. an am Umfang vorgesehene
Haltemittel 49 übergeben. Nach Umlaufen des oder
der Magnetzylinder 41 der ersten Ausrichtvorrichtung
18 werden die Substratbogen 02 z. B. vom - bevor-
zugt einfachgroßen und ein Haltemittel 49 am Um-
fang umfassenden - letzten oder einzigen Magnet-
zylinder 41 der ersten Ausrichtvorrichtung 18 bzw.
vom an dessen Umfang vorgesehenen Haltemittel 49
an Haltemittel 87 eines sich stromabwärts direkt an-
schließenden rotierenden Transportkörpers 84 über-
geben und von diesem z. B. mittelbar über weitere
Transportelemente oder bevorzugt direkt an den - be-
vorzugt dreifachgroßen und drei Haltemittel 68 am
Umfang umfassenden - Gegendruckzylinder 38 der
zweiten Druckeinheit 17 bzw. von an dessen Umfang
vorgesehene Haltemitteln 68 übergeben (siehe z. B.
Fig. 2 und Fig. 8).

[0048] In einer vorzuziehenden Ausführung ist beid-
seitig der ersten Ausrichtvorrichtung 18 als Förder-
einrichtung 71; 72 jeweils lediglich ein, jedoch vor-
zugsweise doppeltgroßer Transportkörper 83; 84, z.
B. als Tramsportzylinder 83; 84 oder Transporttrom-
mel 83; 84, vorgesehen.
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[0049] Die stromabseitig der zweiten Druckeinheit
17 liegende und die zweite Ausrichtvorrichtung 19
beinhaltende Förderstrecke 54 kann grundsätzlich
ebenfalls beidseitig der Ausrichtvorrichtung 19 auf ei-
ner Übergabe zwischen Zylindern und Trommeln ba-
sierend ausgebildet sein oder aber - wie im obigen
Beispiel beschrieben - zwei auf umlaufende Zugmit-
teln 73; 74 basierende Fördereinrichtung 71; 72 um-
fassen (siehe z. B. Fig. 2 und Fig. 8).

[0050] Beispielsweise umfasst in Verbindung mit
dieser zweiten Ausführung der ersten Förderstrecke
53 die erste Druckeinheit 16 lediglich ein Druckwerke
23.

[0051] In einer z. B. hinsichtlich der Bogenübergabe-
anzahl vorteilhaften Abwandlung o. g., auf umlaufen-
den Zugmitteln 58; 59; 73; 74 basierenden Ausgestal-
tung der ersten und/oder zweiten Förderstrecke 53;
54 können die beiden Förderstreckenabschnitte 53.1;
53.2; 54.1; 54.2 dieser Förderstrecke 53; 54 durch le-
diglich eine durchgehende, auf umlaufenden Zugmit-
teln 58; 59; 73; 74 basierenden Fördereinrichtung 56;
71 ausgeführt sein, wobei der oder die Magnetzylin-
der 41; 42 der betreffenden Ausrichtvorrichtung 08;
18; 09; 19 z. B. mit stirnseitig zugeordneten Ketten-
rädern für ein Umführen der Zugmitteln 58; 59; 73; 74
und/oder mit axial verlaufenden Ausnehmungen für
ein Eintauchen der Greiferleisten ausgebildet ist bzw.
sind.

[0052] In weiteren, hier nicht explizit dargelegten
Ausführungen für die Ausgestaltung der Förderstre-
cken 53; 54, könnten für spezielle Anforderungspro-
file grundsätzlich auch gemischte Varianten vorge-
sehen sein: So kann in einer Abwandlung beispiels-
weise der erste oder zweite Förderstreckenabschnitt
53.1; 53.2 der ersten Förderstrecke 53 wie im ers-
ten Ausführungsbeispiel beschrieben durch eine auf
ein umlaufendes Zugmittel basierende Fördereinrich-
tung realisiert sein, während der andere wie im zwei-
ten Ausführungsbeispiel beschrieben als ein auf suk-
zessive Übergabe zwischen rotierenden Transport-
körpern 83; 84 beruhend ausgeführt ist. Ebenso kann
der erste oder zweite Förderstreckenabschnitt 54.1;
54.2 der zweiten Förderstrecke 54 wie im ersten Aus-
führungsbeispiel dargelegt durch eine auf ein umlau-
fendes Zugmittel basierende Fördereinrichtung reali-
siert sein, während der andere wie im zweiten Aus-
führungsbeispiel beschrieben als ein auf sukzessi-
ve Übergabe zwischen rotierenden Transportkörpern
83; 84 beruhend ausgeführt ist. Auch kann die erste
oder die zweite Förderstrecke 53; 54 in vorbeschrie-
bener Weise mit einer über beide Förderstreckenab-
schnitte 53.1; 53.2; 54.1; 54.2 durchgehenden För-
dereinrichtung 56; 71 ausgeführt sein, während die
andere der Förderstrecken 53; 54 geteilt in einer oben
genannten Art, beide auf Zugmittel oder auf Trans-
portkörper basierend oder gemischt, ausgebildet sein
kann.

[0053] Für den Fall, dass in einer Druckeinheit 06;
16; 07; 17 zwei Druckwerke 23; 24; 33; 34 vorgese-
hen sind, kann in einer vorteilhaften Weiterbildung
im Transportpfad zwischen den beiden Druckstellen
der betreffenden Druckeinheit 06; 16; 07; 17 eine auf
die erste Seite eines durch die Druckeinheit 04 zu
fördernden Bedruckstoffs 02 gerichtete Trocknungs-
und/oder Aushärteeinrichtung 88; 89, z. B. ein insbe-
sondere schmalbandiger Strahlungstrockner 88; 89
(wie z. B. UV-Trockner 88; 89), vorteilhaft LED-Trock-
ner 88; 89, insbesondere UV-LED-Trockner 88; 89
vorgesehen sein.

[0054] In einer ebenfalls vorteilhaften Weiterbildung
der Druckmaschine 01; 01' ist stromabwärts der zwei-
ten Ausrichtvorrichtung 09; 19 eine durchgehend
über die gesamte Substratbreite wirksame Trocken-
und/oder Aushärteeinrichtung 36, z. B. ein Strah-
lungstrockner 36, insbesondere UV-Trockner 36 für
ein Durchtrocknen der auf das Substrat 02 aufge-
brachten Beschichtungsmittel 11; 13 vorgesehen.

[0055] Besonders in Verbindung mit einer mehre-
re Stapelplätze umfassenden Stapelauslage 27 ist in
vorteilhafter Weiternildung im Transportpfad strom-
abwärts der zweiten Ausrichtvorrichtung 09; 19 eine
Inspektionsvorrichtung 37 vorgesehen, die z. B. im
Auflichtverfahren arbeitet und neben einer auf den
Transportpfad gerichteten Lichtquelle eine auf de-
ren Auftreffstelle im Transportpfad gerichtete Kame-
ra umfasst. Als schadhaft oder als ein fehlerhaftes
Druckbild erachtete Substratbogen 02" können dann
als Makulatur 02" auf einem der Stapel gesammelt
werden, während sog. Gutbogen auf einem anderen
Stapel abgelegt werden.

Bezugszeichenliste

01 Maschine zur Erzeugung optisch varia-
bler Bildelemente, Druckmaschine, Wert-
papierdruckmaschi ne

01' Maschine zur Erzeugung optisch varia-
bler Bildelemente, Druckmaschine, Wert-
papierdruckmaschi ne

02 Substrat, Bedruckstoff, Bedruckstoffbo-
gen, Substratbogen

02' Substratbogen, behandelt, Zwischenpro-
dukt

02" Substratbogen, schadhaft, Makulatur

03 Bildelement, Sicherheitselement

04 Nutzen, Druckbild, Wertpapier, Banknote

05 -

06 Auftrageinrichtung, erste, Druckeinheit,
Flexodruckeinheit, Siebdruckeinheit

07 Auftrageinrichtung, zweite, Druckeinheit,
Flexodruckeinheit, Siebdruckeinheit
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08 Vorrichtung zum Ausrichtung magneti-
scher Partikel in Bildelementen, Ausricht-
vorrichtung

09 Vorrichtung zum Ausrichtung magneti-
scher Partikel in Bildelementen, Ausricht-
vorrichtung

10 -

11 Beschichtungsmittel, Druckfarbe, Lack

12 Druckbildelement, erstes

13 Beschichtungsmittel, Druckfarbe, Lack

14 Druckbildelement, zweites

15 -

16 Auftrageinrichtung, erste, Druckeinheit,
Flexodruckeinheit, Siebdruckeinheit

17 Auftrageinrichtung, zweite, Druckeinheit,
Flexodruckeinheit, Siebdruckeinheit

18 Vorrichtung zum Ausrichtung magneti-
scher Partikel in Bildelementen, Ausricht-
vorrichtung

19 Vorrichtung zum Ausrichtung magneti-
scher Partikel in Bildelementen,

20 Ausrichtvorrichtung -

21 Druckwerk, Flexodruckwerk, Siebdruck-
werk

22 Druckwerk, Flexodruckwerk, Siebdruck-
werk

23 Zylinder, Formzylinder, Siebdruckzylin-
der

24 Zylinder, Formzylinder, Siebdruckzylin-
der

25 -

26 Bedruckstoffvorlage, Bogenanleger

27 Produktaufnahme, Stapelauslage

28 Gegendruckzylinder

29 -

30 -

31 Druckwerk, Flexodruckwerk, Siebdruck-
werk

32 Druckwerk, Flexodruckwerk, Siebdruck-
werk

33 Zylinder, Formzylinder, Siebdruckzylin-
der

34 Zylinder, Formzylinder, Siebdruckzylin-
der

35 -

36 Trocken- und/oder Aushärteeinrichtung,
Strahlungstrockner, UV-Trockner

37 Inspektionsvorrichtung

38 Gegendruckzylinder

39 Element, bildgebend, Drucksujet

40 -

41 Zylinder, Magnetzylinder

42 Zylinder, Magnetzylinder

43 Element, Magnetelement, Magnet

44 Ringelement

45 -

46 Abdeckung, Decke, Deckblech

47 Saugöffnung

48 Drehdurchführung

49 Halteelement, Greifer

50 -

51 Trocknungs- und/oder Aushärteeinrich-
tung, Strahlungstrockner, UV-Trockner,
LED-Trockner, UV-LED-Trockner

51.x Strahler, Trocknerkopf

51.y Gruppe

52 Trocknungs- und/oder Aushärteeinrich-
tung, Strahlungstrockner, UV-Trockner,
LED-Trockner, UV-LED-Trockner

52.x Strahler, Trocknerkopf

52.y Gruppe

53 Förderstrecke

53.1 Förderstreckenabschnitt

53.2 Förderstreckenabschnitt

54 Förderstrecke

53.3 Förderstreckenabschnitt

53.4 Förderstreckenabschnitt

55 -

56 Fördereinrichtung, Kettengreifersystem

57 Fördereinrichtung, Kettengreifersystem

58 Zugmittel, Kette

59 Zugmittel, Kette

60 -

61 Kettenrad

62 Kettenrad

63 Kettenrad

64 Kettenrad
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65 -

66 Haltemittel

67 Greiferleiste

68 Haltemittel

69 Greiferleiste

70 -

71 Fördereinrichtung

72 Fördereinrichtung

73 Zugmittel, Kette

74 Zugmittel, Kette

75 -

76 Kettenrad

77 Kettenrad

78 Kettenrad

79 Kettenrad

80 -

81 Fördereinrichtung

82 Fördereinrichtung

83 Transportkörper, Zylinder, Trommel,
Transportzylinder, Transporttrommel

84 Transportkörper, Zylinder, Trommel,
Transportzylinder, Transporttrommel

85 -

86 Haltemittel, Greiferleiste

87 Haltemittel, Greiferleiste

88 Trocknungs- und/oder Aushärteeinrich-
tung, Strahlungstrockner, UV-Trockner,
LED-Trockner, UV-LED-Trockner

89 Trocknungs- und/oder Aushärteeinrich-
tung, Strahlungstrockner, UV-Trockner,
LED-Trockner, UV-LED-Trockner

T Transportrichtung
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Patentansprüche

1.  Vorrichtung zur Herstellung von Sicherheitsele-
menten (03) auf einem Substrat (02)
- mit einem ersten Druckwerk (21; 22), durch wel-
ches entlang eines Transportpfades gefördertes Sub-
strat (02) unter Verwendung eines ersten, magneti-
sche Partikel enthaltenden Beschichtungsmittels (11)
mit einer Mehrzahl von einander beabstandeten ers-
ten Druckbildelementen (12) bedruckbar ist und/oder
bedruckt wird,
- mit einem ersten im Transportpfad stromabwärts
des ersten Druckwerks (21; 22) angeordneten, ma-
gnetische Elemente (43) am Umfang umfassenden
Magnetzylinder (41),
- mit einem im Transportpfad stromabwärts des ers-
ten Magnetzylinders (41) angeordneten und eben-
falls magnetische Elemente (43) am Umfang umfas-
senden zweiten Magnetzylinder (42),
- und mit einer dem zweiten Magnetzylinders (42) im
Transportpfad zu- oder nachgeordneten Trocknungs-
und/oder Aushärteeinrichtung (52), durch welche zu-
mindest das Beschichtungsmittel (13) einer Mehrzahl
von einander beabstandeten zweiten, auf das Sub-
strat (02) aufgedruckten Druckbildelementen (14) zu-
mindest oberflächlich und/oder wenigstens zu je ei-
nem Teil getrocknet und/oder gehärtet wird und/oder
werden kann, dadurch gekennzeichnet,
- dass im Transportpfad zwischen erstem und zwei-
tem Magnetzylinder (41; 42) ein zweites Druckwerk
(31; 32) vorgesehen ist, durch welches das Substrat
(02) mit den einander beabstandeten zweiten Druck-
bildelementen (14; 12) unter Verwendung des zwei-
ten, magnetische Partikel enthaltenden Beschich-
tungsmittels (13) bedruckbar ist und/oder bedruckt
wird,
- und dass dem ersten Magnetzylinder (41) eine
dem zweiten Druckwerk (31; 32) vorgeordnete Trock-
nungs- und/oder Aushärteeinrichtung (51) zu- oder
im Transportpfad nachgeordnet ist, durch welche das
magnetische Partikel enthaltende Beschichtungsmit-
tel (11) der durch das erste Druckwerk (21; 22) ge-
druckten ersten Druckbildelemente (12) zumindest
oberflächlich und/oder wenigstens zu je einem Teil
getrocknet und/oder gehärtet wird und/oder werden
kann.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dem ersten und/oder die dem
zweiten Magnetzylinder (41; 42) zu oder nachgeord-
nete Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung (51;
52) ausgebildet ist, um vorbeigefördertes Substrat
(02) quer zur Transportrichtung (T) betrachtet ab-
schnittsweise, d. h. in mehreren einander beabstan-
deten Spuren mit Strahlung zu beaufschlagen.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die dem ersten und/oder die
dem zweiten Magnetzylinder (41; 42) zu oder nach-
geordnete Trocknungs- und/oder Aushärteeinrich-

tung (51; 52) derart am Transportpfad angeordnet ist,
sodass sie mit ihrer Wirkung in Richtung Mantelfläche
des betreffenden Magnetzylinders (41; 42) in einem
Winkelbereich gerichtet ist, über welchen das Sub-
stratbogen (02) auf dem Magnetzylinder (41; 42) auf-
liegend gefördert wird.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass bildgebende Elemente (39)
oder Gruppen bildgebender Elemente (39) am Um-
fang eines Formzylinders (23; 24) des ersten Druck-
werks (21; 22) und bildgebenden Elemente (39) oder
Gruppen bildgebender Elemente (39) am Umfang ei-
nes Formzylinders (33; 34) des zweiten Druckwerks
(31; 32) auf dem jeweiligen Formzylinder (23; 24;
33; 34) in einem selben Muster derart angeordnet
sind, sodass sich die durch das erste Druckwerk (21;
22) unter Verwendung des ersten Beschichtungsmit-
tels (11) aufgedruckten Druckbildelemente (12) oder
Gruppen von Druckbildelemente (12) und die strom-
abwärts durch das zweite Druckwerk (31; 32) unter
Verwendung des zweiten Beschichtungsmittels (13)
aufgedruckten Druckbildelemente (14) oder Gruppen
von Druckbildelemente (14) sämtlich paarweise zu-
mindest überlappen.

5.    Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Formzylinder
(23; 24) des ersten Druckwerks (21; 22) und/oder
ein Formzylinder (33; 34) des zweiten Druckwerks
(31; 32) am Umfang in mehreren axial verlaufenden
Reihen und mehreren in Umfangsrichtung verlau-
fenden Spalten matrixartig angeordnete bildgebende
Elemente (39) oder Gruppen bildgebender Elemente
(39) umfasst.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Magnetzylinder (41)
ein zum Muster der bildgebenden Elemente (39) oder
Gruppen bildgebender Elemente (39) des Formzylin-
ders (23; 24) des ersten Druckwerks (21; 22) kor-
respondierendes Muster von Magnetelementen (43)
am Umfang aufweist und/oder der zweite Magnetzy-
linder (42) ein zum Muster der bildgebenden Elemen-
te (39) oder Gruppen bildgebender Elemente (39) des
Formzylinders (33; 34) des zweiten Druckwerks (31;
32) korrespondierendes Muster von Magnetelemen-
ten (43) am Umfang aufweist.

7.  Vorrichtung nach Anspruch 2 und nach einem
der Ansprüche 4, 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die einander beabstandeten aktiven Spu-
ren der abschnittsweise wirksamen Trocknungs- und/
oder Aushärteeinrichtung (51; 52) in axialer Lage mit
am Formzylinder (23; 24; 33; 34) in Umfangsrichtung
verlaufenden Spalten von bildgebenden Elementen
(39) oder Gruppen bildgebender Elemente (39) und/
oder mit einer Anzahl der quer zur Transportrichtung
auf dem Substrat (02) herzustellenden Nutzen (04)
korrespondieren.
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8.  Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder
7, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Druck-
werk (21; 22) und das zweite Druckwerk (31; 32) über
eine das Substrat (02) in Form von einzelnen Sub-
stratbogen (02) transportierende und über den ers-
ten Magnetzylinder (41) führende erste Förderstre-
cke (53) miteinander gekoppelt sind.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Förderstrecke (53) ein oder
mehrere, auf umlaufenden Zugmitteln (58; 59) ba-
sierende Fördereinrichtungen (56; 57), insbesondere
ein oder mehrere Kettengreifersysteme (56; 57), um-
fasst.

10.    Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Förderstrecke (53) al-
lein auf einer sukzessiven Übergabe der Substratbo-
gen (02) zwischen Zylindern (41; 83; 84) und/oder
Trommeln (83; 84) basierend ausgeführt ist.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8,
9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
gnetelemente (43) des ersten Magnetzylinders (41)
und/oder des zweiten Magnetzylinders (42) bezüglich
ihrer axialen und/oder Umfangslage einzeln oder in
Gruppen justierbar an einem Zylindergrundkörper an-
geordnet sind und/oder dass die erste und/oder die
zweiten Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung
(51; 52) ausgeführt ist, entlang des Transportpfades
gefördertes Substrat (02) in mehreren voneinander
axial beabstandeten und in ihrem Abstand variierba-
ren Spuren zu beaufschlagen.

12.  Druckmaschine (01; 01'), insbesondere Wert-
papierdruckmaschine (01; 01'), zur Inline-Herstellung
von Sicherheitselementen (03) auf bevorzugt bogen-
förmigem Substrat (02)
- mit einer Bedruckstoffvorlage (26), aus welcher das
Substrat (02) der Bearbeitung in der Druckmaschine
(01; 01') zugeführt wird,
- mit einer Bearbeitungsstrecke zur Bearbeitung des
Substrates (02) umfassend
- ein erstes Druckwerk (21; 22), durch welches das
Substrat (02) mit einem ersten, magnetische Parti-
kel enthaltendes Beschichtungsmittel (11) mit ersten
Druckbildelementen (12) bedruckbar ist,
- eine erste Ausrichtvorrichtung (08; 18), durch wel-
che im ersten Beschichtungsmittel (11) enthaltene
Partikel ausgerichtet werden können, und eine ers-
te Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung (51),
durch welche das Beschichtungsmittel (11) der ers-
ten Druckbildelemente (12) zumindest oberflächlich
und/oder wenigstens zu je einem Teil getrocknet und/
oder gehärtet werden kann,
- ein zweites Druckwerk (31; 32), durch welches das
Substrat (02) mit einem zweiten, magnetische Parti-
kel enthaltendes Beschichtungsmittel (13) mit zwei-
ten Druckbildelementen (14) bedruckbar ist,

- eine zweite Ausrichtvorrichtung (09; 19), durch wel-
che im zweiten Beschichtungsmittel (13) enthaltene
Partikel ausgerichtet werden können, und eine zwei-
te Trocknungs- und/oder Aushärteeinrichtung (52),
durch welche das Beschichtungsmittel (13) der zwei-
ten Druckbildelementen (14) zumindest oberflächlich
und/oder wenigstens zu je einem Teil getrocknet und/
oder gehärtet werden kann,
- und mit einer stromabwärtigen Produktaufnahme
(27) zur Aufnahme des in der Druckmaschine bear-
beiteten Substrates (02).

13.   Druckmaschine nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen der zweiten Aus-
richtvorrichtung (09; 19) und der Produktaufnahme
(27) eine auf den Transportpfad gerichtete Inspek-
tionseinrichtung (37) und/oder eine weitere Trock-
nungs- und/oder Aushärteeinrichtung (36) und/oder
eine auf umlaufenden Zugmitteln (73; 74) basierende
Fördereinrichtung (71; 72) vorgesehen ist und/oder
dass das erste und zweite Druckwerk (21; 22; 31, 32)
jeweils Bestandteile zweier Druckeinheiten (06; 07;
16; 17) sind und zumindest die zweite Druckeinheit
(07; 17) neben dem zweiten Druckwerk (31; 32) min-
destens ein weiteres Druckwerk (32; 31) umfasst.

14.   Druckmaschine nach Anspruch 12, oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Druckwerke (21;
22; 31; 32) dazu ausgebildet sind Substratbogen
(02) mit einer variierbaren Anzahl und/oder Länge
von quer zur Transportrichtung (T) verlaufenden Rei-
hen nebeneinander zu druckender Nutzen (04) und/
oder mit einer variierbaren Anzahl und/oder Brei-
te von in Transportrichtung (T) verlaufenden Spal-
ten von hintereinander zu druckenden Nutzen (04)
zu bedrucken, und dass die Magnetelemente (43)
des ersten Magnetzylinders (41) und/oder des zwei-
ten Magnetzylinders (42) bezüglich ihrer axialen und/
oder Umfangslage einzeln oder in Gruppen justierbar
an einem Zylindergrundkörper angeordnet sind und/
oder die erste und/oder die zweite Trocknungs- und/
oder Aushärteeinrichtung (51; 52) ausgeführt ist, ent-
lang des Transportpfades gefördertes Substrat (02)
in mehreren voneinander axial beabstandeten und
in ihrem Abstand variierbaren Spuren zu beaufschla-
gen.

15.  Druckmaschine nach Anspruch 12, 13 oder 14,
gekennzeichnet durch die Ausführung der Bearbei-
tungsstrecke gemäß der Vorrichtung aus einem der
Ansprüche 1 bis 11.

16.    Verfahren zur Inline-Herstellung von Sicher-
heitselementen (03) auf bevorzugt bogenförmigem
Substrat (02), wobei
- das Substrat (02) zunächst unter Verwendung eines
ersten, magnetische Partikel enthaltendes Beschich-
tungsmittel (11) mit mehreren Druckelementen (12)
bedruckt wird,
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- im Transportpfad stromabwärts im zuvor auf das
Substrat (02) aufgebrachten ersten Beschichtungs-
mittel (11) enthaltene Partikel durch Einwirken ma-
gnetischer Feldlinien ausgerichtet werden und nach
dem Ausrichten zumindest oberflächlich und/oder
wenigstens zu je einem Teil getrocknet und/oder ge-
härtet werden,
- das Substrat (02) stromabwärts unter Verwendung
eines zweiten, magnetische Partikel enthaltendes
Beschichtungsmittels (13) mit zweiten Druckbildele-
menten (14) derart bedruckt wird, dass sich die ers-
ten und zweiten Druckbildelemente (12; 14) zumin-
dest überlappen,
- stromabwärts im zuvor auf das Substrat (02) auf-
gebrachten zweiten Beschichtungsmittel (13) enthal-
tene Partikel durch ein erneutes Einwirken magneti-
scher Feldlinien ausgerichtet werden und schließlich
das zweite Beschichtungsmittel (13) nach dem Aus-
richten der enthaltenen Partikel zumindest oberfläch-
lich und/oder wenigstens zu je einem Teil getrocknet
und/oder gehärtet wird
- wobei das bogenförmige Substrat (02) zwischen
den genannten als einzelne Bogen zwischen dem
ersten Bedrucken und dem Trocknen des zweiten
Beschichtungsmittels (13) durch Fördereinrichtungen
(56; 57; 71; 72) als einzelne Substratbogen (02) ent-
lang des Transportpfades gefördert werden.

17.    Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Trocknen der unter Ver-
wendung des ersten Beschichtungsmittels (11) auf-
gedruckten Druckbildelemente (12) lediglich in einem
oberflächennahen Teilbereich, also nicht in der ge-
samten Schichtdicke, und/oder nicht über die ge-
samte Substratbreite durchgehend, sondern in meh-
reren quer zur Transportrichtung (T) beabstandeten
Spuren und/oder unter Anwendung von Strahlung
eines schmalbandigen Wellenlängenbereichs und/
oder mit einer längenspezifischen Strahlungsleistung
von höchstens 8 kW, insbesondere höchstens 6 kW,
pro Meter Substratbreite erfolgt.

18.  Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das Substrat (02) mit dem
ersten Beschichtungsmittel (11) mit einer Mehrzahl
von in Transportrichtung (T) verlaufenden Spalten
und mit einer Mehrzahl von quer hierzu verlaufenden
Reihen matrixartig angeordnete ersten Druckbildele-
menten (12) oder Gruppen derartiger Druckbildele-
mente (12) und mit dem zweiten Beschichtungsmit-
tel (13), insbesondere in einem korrespondierenden
Muster, mit einer insbesondere zu der ersten Spal-
tenanzahl selben Mehrzahl von in Transportrichtung
(T) verlaufenden Spalten und mit einer insbesondere
zur ersten Reihenanzahl selben Mehrzahl von quer
hierzu verlaufenden Reihen matrixartig angeordne-
te zweiten Druckbildelementen (12) oder Gruppen
derartiger Druckbildelemente (14) bedruckt wird und/
oder dass das Bedrucken des Substrates (02) mit den
ersten Druckbildelementen (12) mit einer Flächende-

ckung von weniger als 50% erfolgt und/oder dass
das Substrat (02) vor dem Bedrucken mit dem zwei-
ten Beschichtungsmittel (13) für ein zumindest ober-
flächliches Trocknen des ersten Beschichtungsmit-
tels (11) lediglich in quer voneinander beabstandeten
Spuren mit Strahlung beaufschlagt wird.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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