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Beschreibung

Die Erfindung beschreibt ein Verfahren und
eine zugehdrige Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes Schon- und Widerdrucks auf Papierbogen,
waobei eine Seite nach dem Offsetdruckverfahren
und die andere nach dem Verfahren des direkten
Flachdrucks bedruckt wird. Eine Vorrichtung, die
nach einem Verfahren dieser Gattung arbeitet,
wird in der DE-C-179 219 beschrieben.

Die Herstellung von zweiseitigen Drucken ist
auf unterschiedliche Weise moglich. An konven-
tionellen Druckmaschinen missen die Papierbo-
gen nach dem Bedrucken der ersten Seite umge-
stapelt werden, um in einem zweiten Durchgang
von der Rickseite bedrucken zu kénnen. Wenn
héufig zweiseitig bedruckt werden soll, ist dieser
Aufwand aber nicht zu rechifertigen. Als weitere
Méglichkeit gibt es die Bogenwendung innerhalb
der Druckmaschine, so daB3 zuerst die eine Seite
des Papiers und anschlieend nach dem Wende-
vorgang die zweite Seite des Papiers im n&chsten
Druckwerk bedruckt werden kann. Der Aufwand
fir die Wendeeinrichtung ist allerdings nicht
unerheblich. AuBerdem wird bei entsprechender
Farbigkeit eine gréBere Anzahl von Druckwerken
bendtigt. Drucktechnisch betrachtet bedeutet es
aber auch eine Schwierigkeit, daB das Papier
nach dem Wendevorgang mit der Hinterkante
voran transportiert wird. Dadurch wird die Einhal-
tung des Registers der Drucke erschwert und
insbesondere ein zweiter Greiferrand benétigt.
Der Bogentransport ist also von relativ vielen
Ubergaben abhéngig und auch auf allseitig exakt
beschnittenes Papier angewiesen. Es ist seit l&n-
gerem versucht worden das Papier in einem
Durchgang zweiseitig zu bedrucken, indem das
Papier in einer Dfuckzone von oben und unten
gleichzeitig mit einem Druck versehen wurde.
Dazu sind schon sehr viele Verfahrensvarianten
diskutiert worden. Vor aliem die Moglichkeit im
Druck zwischen zwei Gummizylindern den gleich-
zeitigen Schén- und Widerdruck zu erzeugen, ist
sowohl im Bogenoffsetbereich als auch im Rolle-
noffseibereich  prakiisch  ausgefiihrt  worden.
Ebenso sind Maschinen mit zwei nacheinanderge-
schalteten kompletten Offsetdruckwerken be-
kannt geworden, die aber wieder eine Bogeniiber-
gabe zwischen den Drucken auf der Vorder- und
Riickseite des Papiers bendtigen. Aus Griinden
der Vereinfachung ist daher schon die Maglich-
keit genuizt worden, auch den im Offsetdruck
vorhandenen Druckzylinder mit einer oder mehre-
ren Druckplatten zu versehen und durch wech-
selnde Schaltung als Plattenzylinder und gleich-
zeitig als Gegendruckzylinder flir den Offsetdruck
und auch als Plattenzylinder fir den direkien
Flachdruck zu verwenden.

Die DE-C-179 219 beschreibt eine Druckmaschi-
ne fiir gleichzeitigen Schén- und Widerdruck mit
zwei harten Druckformen und einem Gegendruck-
bzw. Umdruckglied. Das Druckwerk ist mit einem
Umdruck- oder Gegendurckzylinder und zwel
Formzylindern jeweils gleicher GréBe ausgeri-
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stet. Jedem Formzylinder sind je ein Farb- und ein
Feuchtwerk fir Flachdruck zugeordnet. Der Um-
druckzylinder ist mit einer weichen Oberflache
versehen und zwischen den beiden Formzylindern
angeordnet. Das Papier wird zwischen dem Um-
druckzylinder und dem ersten Formzylinder
durchgefiihrt. Dabei wird vom Umdruckzylinder
das Druckbild des zweiten Formzylinders, also
indirekt, auf die Papierunterseite bertragen, wo-
bei der erste Formzylinder als Gegendruckzylin-
der fir den indirekten Druck wirkt. Dagegen wird
die andere Papierseite vom ersten Formzylinder
direkt bedruckt, wobei aus dieser Sicht der Um-
druckzylinder als weicher Gegendruckzylinder
wirkt. Die Druckplatte auf dem ersten Formzylin-
der muB entsprechend dem Druckverfahren sei-
tenverkehrt zur Druckplatte auf dem zweiten
Druckzylinder kopiert werden.

In der DE-C-366 371 wird eine Rotationsdruck-
maschine flr lithografischen Druck beschrieben.
Sie weist einen kleinen mit einem Gummituch
bespannten Zylinder und einen mehrfach so gro-
Ben zweiten Zylinder auf, wobei beide Zylinder
mit Greifern ausgeriistet sind. Je nach Betriebsart
und Bauart kann der zweite Zylinder mit zwei
oder drei Druckplatten bespannt werden. Dem
zweiten Zylinder ist dazu mindestens ein Farb-
werk zugeordnet. Bei einer entsprechenden
Schaltung ist es mdglich, zuerst die eingefarbte
erste Platte ohne Papierzufuhr auf dem Gummi-
tuch des ersten Zylinders abzudrucken. Wenn die
zweite Platte in die Druckzone kommt, ist auch
ein Papierbogen zugefilhrt. Beim Durchlaufen
der Druckzone wird der Papierbogen dann vom
kieinen Zylinder aus im Offsetdruck und vom
groBen Zylinder aus im direkten Flachdruck be-
druckt. Dabei wirken die beiden Zylinder als

- Gegendruckzylinder fir das jeweils andere Druck-

verfahren.

An den beschriebenen Druckmaschinen ist je-
weils als richtige Erkenntnis verwirklicht, daB ein
Zylinder einer Druckmaschine nicht allein einem
Zweck dienen muB. So sind die Gegendurckzylin-
der mit Druckplatten bespannt und die Gummizy-
linder werden auch als Gegendruckzylinder ver-
wendet, Ebensorichiig ist die FErkenntnis, einen
weich bespannten Zylinder als Gegendruckzylin-
der fur den direkten Flachdruck zu verwenden. In
den genannten Féllen tritt das Problem auf, daB
der direkte und der indirekte Flachdruck bzw.
Offsetdruck unter den gleichen Bedingungen ab-
laufen miissen, d. h., die gewahlte Maschinenein-
stellung beziiglich Druckbeistellung und Zylinde-
raufziigen muB beiden Druckverfahren gentigen.

AuBerdem ist aus der EP-A-0 096 181 ein Druck-
werk flr eine  Bogenoffsetrotationsdruckma-
schine bekannt, in dem der Druckzylinder zur
Herstellung eines zusatzlichen einfarbigen Wider-
drucks mit einer flexiblen Flachdruckplatte verse-
hen wird. Die Flachdruckplatie ist eine sogenann-
te Dilitho-Platte. Das in dieser Druckmaschine
mogliche Druckverfahren unterliegt den gleichen
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mangelhaften Bedingungen wie sie vorhergehend
bereits beschrieben wurden. Auch hier missen
der Offsetdruck und der direkte Flachdruck unter
gleichen Einstellbbedingungen durchgefithrt wer-
den. Dies ist nicht méglich ohne Qualitdtsverluste
hinzunehmen bzw. die Druckplatie erhéhtem Ver-
schieiB bis zur Zerstdorung auszusetzen. Dieses
Problem wird auch nicht durch den Hinweis
behoben, daB die Druckplatte flr den direkien
Flachdruck mit einer elastischen Unterlage verse-
hen werden soll. Auch dadurch wird keine gezielte
Abstimmung auf das jeweilige Druckverfahren im
Bezug auf ihre Druckbeistellung moglich. Viel-
mehr wird die Druckplaite dann sogar doppelt
beansprucht, da sie sich auch noch durchbiegt.
Schliellich muB das Kettenabnahmesystem fiir
den Bogentransport zum Ausieger um den zwei-
ten Gummizylinder gefithrt werden, um Platz fir
das an den Druckzylinder anzustellende Farb-
und Feuchtwerk zu schaffen. Dadurch wird der
konstruktive Aufbau unnétig kompliziert, weil der
Bogen innerhalb des Druckwerks (bergeben, da-
bei aber doch sicher gefithrt werden muB. Zudem
werden die Greifer auf dem Kettenabnahmesy-
stem mit dem vollen Bogenzug belastet.

Es ist bekannt, daB die Bedingung in der
Druckzone fiir einen optimalen Ablauf des Druck-
prozesses beim direkien Flachdruck anders sind
als beim Offsetdruck. Dabei spielen sicher viele
Faktoren eine Rolle, am wichtigsten ist aber, daB
die Papieroberflache im direkten Flachdruck mit
einer harten, glatten Gegenflache in Berlihrung
kommt. Die Papieroberfldche muB sich also der
Oberflache der Flachdruckplatte anpassen, wah-
rend sich beim Offsetdruck die Oberflache des
Gummituches der Papieroberfidche anpaBt. Die
Papieroberfldche muB demgemaB an die Platteno-
berflache angepaBt werden. Das kann mit einem
weichen Presseur oder einem Gummizylinder ge-
schehen. Dazu ist eine relativ hohe Druckspan-
nung bzw. Druckbeisteliung notwendig. Wenn
der Gummizylinder aber gleichzeitig zur Ubertra-
gung eines Druckbildes benutzt wird, wie es in
den geschilderten Fallen geschieht, werden sich
zwangsldufig die Druckbedingungen beider Ver-
fahren beeinflussen. Auf der einen Seite wird bei
dem Offsetdruck angepaBter Druckbeistellung
die Druckspannung fiir den direkten Flachdruck
zu gering sein, d. h. der Druck kann unvolistandig
ausfallen, da das Papier ungeniigend an die
Flachdruckpiaite angepreflt wird. Die Volistandig-
keit und GleichmaBigkeit des Druckbildes ist
dabei von der Glatte des Papiers abhangig. Im
anderen Fall, daB die Druckbeisteliung dem direk-
ten Flachdruck angepaBt, also Gber den Wert flr
den Offsetdruck hinaus erhdht wird, ist die Druck-
spannung fir den im Offsetverfahren ablaufenden
Druck zu groB. Dabei wird die Druckfarbe zwi-
schen dem Gummituch und dem Papier auseinan-
dergequetscht. Es kommt zu einer unerwiinsch-
ten Punktverbreiterung. Es tritt also eine auf den
beiden Druckseiten- in entgegengesetzier Rich-
tung wirkende Verschlechterung der Druckquali-
tat ein. Hier muB also ein Mittelweg gefunden
werden, bei dem beide Verfahren sich gegenseitig
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am wenigsten beeinfiussen. Dazu kommt, daB fur
den direkten Flachdruck spezielle Abwicklungs-
bedingungen bestehen, da das Papier nicht auf
der Druckplatte reiben darf. Dieser Fall kann bei
falsch eingesteliten Bedingungen in der Druckzo-
ne eintreten, wo das Gummituch bzw. der Pres-
seur Walkbewegungen ausfiihrt. Wenn dadurch
Relativbewegungen des Papiers auf der Druck-
platte entstehen, ist diese innerhalb kurzer Zeit
beschéadigt oder sogar unbrauchbar.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und die zugehérige Vorrichiung
nach der beschriebenen Gattung zu schaffen, mit
deren Hilfe in einem GreiferschluB ein Schon-
und Widerdruck erzeugt werden kann, ohne daf
sich die spezifisch unterschiedlichen Einsteilbe-
dingungen der beiden Druckverfahren gegensei-
tig beeinflussen.

Die Aufgabe wird gemaB dem Kennzeichen des
Anspruchs 1 gelost. Durch die Anwendung der
beschriebenen Druckiechnik in einer Bogenoff-
setdruckmaschine in Finfzylinder-Bauart wird es
moglich, beim Schén- und Widerdruck in je einer
Farbe das erste Druckwerk zur optimalen Einstel-
lung auf den im direkten Flachdruck ablaufenden
Widerdurck einzurichten. Dadurch, -daB der Wi-
derdruck im ersten Druckwerk und der Schon-
druck im zweiten Druckwerk ablduft, kdnnen sich
die beiden Druckverfahren nicht gegenseitig be-
einflussen. Die Einstellwerte k&nnen fiir jedes
Verfahren unabhingig gewahlt werden. Auf diese
Weise kann die an sich fur zweifarbigen Schén-
druck geeignete Druckmaschine unter optimalen
Bedingungen fiir Schén- und Widerdruck "genutzt
werden. Die Gefahr, daB Druckfarbe von einer
Bogenseite auf einem Flhrungs- oder Gegen-
druckzylinder abschmiert, ist hier nicht gegeben,
da der Druck in einem Durchgang stattfindet.
Registerschwierigkeiten konnen nicht auftreten,
da der Druckvorgang auch in einem Greiferschiuf3
ablauft. Das bedeutet, daB zuséatzlich die Rolinei-
gung des bedruckien ‘Bogens minimiert werden
kann, da der Bogen in einem Durchgang nach
beiden Seiten von einer eingefarbten Druckflache
abgezogen werden muB.

Der Vorieil, eine Druckmaschine fiir Schon-
druck mit Hilfe des direkten Flachdruckes auf
einfache Weise auch fiir Schén- und Widerdruck
nutzen zu kdnnen, wird haufig durch die geringe-
re Lebensdauer und schlechtere Druckqualitét
der Druckplatte fir den direkten Fiachdruck wie-
der aufgehoben. Das Verfahren gestattet nun mit
der zugehodrigen Vorrichtung die Einsteliung der
Druckmaschine in Bezug auf die exakte Abwick-
lung fiir beide Druckverfahren und die optimale
Druckqualitét besonders fir den direkien Fiach-
druck. Die Umstellung ist relativ einfach vozuneh-
men und erfordert keine zusétzlichen MafBnah-
men, wenn die Abwicklung fir den direkten Flach-
druck so gewshlt wird, daB sie nach Umschaltung
auch fir den zweifarbigen reinen Schéndruck
unter Beriicksichtigung der Druckiinge beider
Drucke gilt. Dies muB auch zwischen Schén- und
Widerdruck eingehalten werden. Hier ist wichtig,
daB die Drucklange im Widerdruck durch das
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direkte Abdrucken festliegt und daB die Drucklan-
ge im Schondruck darauf abgestimmt werden
kann. Das erfindungsgemaBe Verfahren beriick-
sichtigt alle diese Bedingungen und stellt sicher,
daBB die beiden Verfahren mit bestmboglichem
Register, in guter Druckqualitat, mit optimaler
Standzeit der Druckplatte fir den direkten Flach-
druck und mit geringstmdéglichem zusétzlichem
Aufwand gemeinsam fir Schén- und Widerdruck
eingesetzt werden koénnen. Die Vorteile bei der
Bedienung sind genauso offensichtlich wie die
Vorziige des relativ geringen maschinellen Auf-
wandes. .

Eine Vorrichtung sowie die Anwendung des
Verfahrens wird anschlieBend anhand von Zeich-
nungen beschrieben.

Im Einzelnen zeigt

Fig. 1 eine Ubersicht Uber eine Druckmaschi-
ne der beschriebenen Gattung mit erfindungsge-
maBen Einrichtungen,

Fig.2 eine schematische Darsteliung fir den

Betrieb der Druckmaschine im zweifarbigen
Schéndruck,
Fig.3 eine schematische Darstellung fiir

Schon- und Widerdruck bei im ersten Druckwerk
abgestelltem Plattenzylinder,

Fig. 4 eine schematische Darstellung fiir
Schdn- und Widerdruck mit im ersten Druckwerk
als Stlitzzylinder angestelitem Plattenzylinder
und abgekoppeltem Farbwerk, und

Fig.5 die Verhélinisse in der Druckzone zwi-
schen dem als Presseur wirkenden Gummizylin-
der und dem Druckzylinder.

In Figur1 ist eine Bogenoffsetdruckmaschi-
ne 1 schematisch dargestellt. Die Bogenoffset-
druckmaschine 1 ist in sogenannter 5-Zylinder-
Bauart ausgefiihrt. Die Papierbogen 2 werden
von einem Anlegerstapel 3 durch die Druckma-
schine 1 bis zum Auslegerstapel 4 geférdert und
dort mit Hilfe eines Kettenforderers 5 abgelegt.
Die Papierbogen 2 werden dabei mit Hilfe eines
Vorgreifers 8 an Greifer 7 auf dem Druckzylinder
8 Ubergeben. Auf dem Druckzylinder 8 sind insge-
samt zwei um 180 Grad zueinander versetzte
Reihen von Greifern 7 angeordnet. In Bogenlauf-
richtung 9 kommt der Papierbogen 2 dann zu-
néchst mit dem ersten Druckwerk 10 bis 13 in
Berilhrung. Es besteht aus dem ersten Gummizy-
linder 10 und dem zugehdrigen ersten Plaitenzy-
linder 11. An den ersten Plattenzylinder 11 sind
ein Farbwerk 12 und ein Feuchtwerk 13 angestellt.
Das Farbwerk 12 ist (ber eine l6share Kupplung
14 mit dem Maschinenanirieb verbunden. Nach
dem Durchgang durch die Druckzone zwischen
dem Druckzylinder 8 und dem ersten Gummizylin-
der 10 erreicht der Papierbogen 2 das zweite
Druckwerk 15 bis 18. ‘Dieses besteht aus dem
zweiten Gummizylinder 15, dem zweiten Platten-
zylinder 16 und an diesen angestellt, einem Farb-
werk 17 und einem Feuchtwerk 18. Nach dem
Durchgang des Papierbogens 2 durch die Druck-
zone zwischen dem Druckzylinder 8 und dem
Gummizylinder 15 wird er an den Kettenférderer 5
ibergeben. Der Kettenforderer 5 legt den Papier-
bogen 2 dann auf dem Auslegerstapel 4 ab.
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Zur erweiterten Nutzung des Druckzylinders 8
fiir den direkten Flachdruck ist dieser mit Platten-
spannvorrichiungen 20, 21° zur Aufnahme von
Flachdruckplatten 19 versehen. Die Plattenspann-
vorrichtungen 20, 21 bestehen aus einer Klemm-
vorrichtung 20 und einer Spannvorrichtung 21.
Da der Druckzylinder 8 den doppelten Durchmes-
ser der zugehorigen Gummi- 10, 15 bzw. Platten-
zylinder 11, 16 hat, ist er auch mit jeweils zwei
dieser Plattenspannvorrichtiungen 20, 21 verse-
hen. Die Klemmvorrichtungen 20 sind jeweils am
vorderen Ende der Durckildache unterhalb der
Greifer 7 im Zylinderkanal 22 des Druckzylinders
8 angeordnet. Sie nehmen das vordere abgekan-
tete Ende einer der Flachdruckplatten 19 auf. Das
jeweils hintere Ende der Flachdruckplatten 19
wird von den Spannvorrichtungen 21, die eben-
falls im Zylinderkanal 22 angeordnet sind, gehal-
ten. Mit den Spannvorrichtungen 21 werden die
Plattenenden festgeklemmt und auf dem Druckzy-
linder 8 festgespannt. Zur Einfarbung und Feuch-
tung der Flachdruckplatten 19 ist dem Druckzylin-
der 8 ein Farbwerk 23 und ein Feuchtwerk 24
zugeordnet. Farbwerk 23 und Feuchtwerk 24 sind
gemeinsam in einer Baueinheit 25 angebracht.
Mit Hilfe einer Verfahreinrichtung 26 kénnen sie
radial zum Druckzylinder 8 bewegt und an diesen
angestelit werden. Dabei wird iber eine Kupplung
27 eine Antriebsverbindung zwischen dem Farb-
werk 23, dem Feuchiwerk 24 und dem Maschine-
nantrieb hergestellt. Der Anlegersiapel 3 ist soweit
von den Druckwerken der Bogenoffsetdruckma-
schine entfernt angeordnet, daB das Feuchtwerk
24 bzw. das Farbwerk 23 ohne weiteres zur
Einstellung zugénglich sind. Die Bedienungsmég-
lichkeiten an der . Bogenoffsetdruckmaschine
sind ginstig, weil die beiden Druckwerke ober-
halb des Druckzylinders 8 so angeordnet sind,
daB von einem FuBtritt am Auslegerstapel 4 aus
die Plattenspannvorrichtungen 20, 21 auf dem
Druckzylinder 8 zwischen den Druckwerken 10
bis 13, 15 bis 18 hindurch ohne weiteres erreich-
bar sind.

Grundséatzlich ist diese Bogenoffsetdruckma-
schine zur Herstellung von zweifarbigem Schén-
druck geeignet. Diese Betriebsweise ist in Fig. 2
schematisch dargesiellt.
Plattenzylinder 11 und 16 jeweils Offsetdruckplat-
ten 28, 29 aufgespannt. Wenn nun die beiden
Druckwerke 10 bis 13, 15 bis 18 in an sich
bekannter Weise eingestellt werden, wird Uber
die Gummizylinder 10, 15 beim Papierdurchliauf
zwischen diesen und dem Druckzylinder 8 ein
zweifarbiger Druck auf der Oberseite des Papier-
bogens 2 hergestelit. Bei der Einstellung der
Druckverhaltnisse muf3 darauf geachtet werden,
daB die Druckbeistellung zwischen den Gummizy-
lindern 10, 15 und dem Druckzylinder 8 nicht zu
hoch wird. E: besteht sonst die Gefahr, daB die
von den Gummizylindern 10, 15 ({iberiragene
Druckfarbe auf dem Papierbogen 2 auseinander-
gequetscht wird. Damit wilrde eine unerwiinschte
Punktverbreiterung erzeugt werden. Im Beirieb
als Zweifarbendruckmaschine wird die Baueinheit

25 mit dem Farbwerk 23 und dem Feuchtwerk 24

Dazu werden auf die -
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vom Druckzylinder 8 abgefahren. Dabei ist auch
die Kupplung 27 ausgedriickt und es erfolgt kein
Antrieb auf die unteren Werke. Bei der Einstellung
der Platten- 11, 16 bzw. Gummizylinder 10, 15 ist
darauf zu achten, daB die Drucklange zwischen
dem ersten und dem zweiten Druckwerk Uberein-
stimmt. AuBderdem ist wichtig, daB die Drucke
exakt Ubereinander liegen. Diese Einstellarbeiten
kénnen durch Veranderung der Zylinderaufziige
und Verdrehen der Zylinder gegeneinander erie-
digt werden.

Durch einfache Umstelloperationen konnen die
in Fig. 3 und 4 gezeigten Betriebsweisen fir
Schon- und Widerdruck eingeleitet werden. Auf
die Maschine bezogen sind fiir den Betrieb als
Schon- und Widerdruckmaschine aber besondere
Vorkehrungen zu treffen. Zun&chst missen auf
den Druckzylinder 8 Flachdruckplatten 19 fir den
direkten Flachdruck aufgespannt werden. Diese
Flachdruckplatten 19 sind an ihrer Vorderkante
mit einer Abkantung zu versehen, die zum Ein-
klemmen auf dem Druckzylinder 8 dient. Die
Abkantung ist notwendig, um das vordere Platte-
nende in die Klemmvorrichiung 20 unierhalb der
Greifer 7 auf dem Druckzylinder 8 einschieben zu
kdnnen. Ebenso muB jede Flachdruckplatte 19 an
ihrem hinteren Ende in einer der Spannvorrich-
tungen 21 geklemmt und auf der Oberflache des
Druckzylinders 8 festgespannt werden. Dabei ist
es vorteilhaft, wenn der Druckzylinder 8 in Bogen-
laufrichtung 9 bei angestellien Gummizylindern
10, 15 und aufgelegten Flachdruckplatten 19
durchgedreht wird. Dadurch werden die Flach-
druckplatten 19 glatt auf den Druckzylinder 8
aufgelegt und konnen mit den Spannvorrichtun-
gen 21 problemios gespannt werden.

Die erste Version dieser Betriebsweise ist in
Figur 3 dargestellt. In dem Betrieb im Schoén- und
Widerdruck genutzten Druckwerk wird auf den
zweiten Plattenzylinder 16 eine Offsetdruckplatie
29 aufgespannt. Sie dient zur Erzeugung des
Schéndruckes. Das zweite Druckwerk 15 bis 18
wird in bekannter Weise an den Druckzylinder 8
angestellt. Im ersten Druckwerk 10 bis 13 wird der
Plattenzylinder 11 gemeinsam mit dem Farbwerk
15 vom Gummizylinder 10 abgertickt. Der Gummi-
zylinder 10 selbst wird an den Druckzylinder 8
angestellt. SchiieBlich miissen noch das Farbwerk
23 und das Feuchtwerk 24 fir den direkten
Flachdruck an den Druckzylinder 8 angefahren
werden. Gleichzeitig wird die Kupplung 27 einge-
kuppelt, Ober die eine Antriebsverbindung zwi-
schen dem Maschinenantrieb und dem Farbwerk
23 bzw. dem Feuchtwerk 24 hergestellt wird.
Dann kann die Maschine nun in Betriecb gesetzt
werden. Fir den Ablauf des Druckvorganges ist
es selbstverstandlich, daB die Gummizylinder 10,
15 erst an den Druckzylinder 8 angestellt werden,
wenn dieser Papierbogen 2 fithrt. Ohne Papier
wirde die Druckfarbe von der Flachdruckplatie
19 auf die Gummizylinder 10, 15 und umgekehrt
auch die Druckfarbe vom zweiten Druckwerk 15
bis 18 auf die Flachdruckplatten 19 Ubertragen.
Der Druckzylinder 8 nimmt bei jeder seiner Um-
drehungen mit seinen Greifern 7 nacheinander
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zwei Papierbogen 2 und tbergibt sie nach dem
Druckvorgang an den Auslegerkettenfdrderer 5.
Der Papierbogen 2 liegt dabei jeweils flach auf
einer Flachdruckplatte 19 auf und wird von den
Gummizylindern 10, 15 an diese angedriickt. W&h-
rend vom Gummizylinder 10 kein Druckbild siber-
tragen wird, wird Uber den Gummizylinder 15 das
Schondruckbild auf der Oberseite des Papierbo-
gens 2 abgedruckt. Von der Flachdruckplatte 19
aus wird direkt das Widerdruckbild auf die Unter-
seite des Papierbogens 2 abgedruckt.

In der Druckzone zwischen dem Druckzyiinder
8 und dem Gummizylinder 10 werden die Druck-
verhéltnisse anders eingestellt als in der Druckzo-
ne zwischen dem Druckzylinder 8 und dem Gum-
mizylinder 15. Flr den in der ersten Druckzone
ablaufende Widerdruck wird die Druckbeistellung
so weit erhght wie es fur einen qualitativ hochwer-
tigen direkten Flachdruck notwendig ist. in der
Druckzone zwischen dem Druckzylinder und dem
Gummizylinder 10 werden also gezieit Bedingun-
gen fur die Ausflhrung des Widerdruckes im
Verfahren des direkien Flachdruckes erzeugt.
Nach dem Durchlaufen der ersten Druckzone
kann in der zweiten Druckzone zwischen dem
Druckzylinder 8 und dem Gummizylinder 15 der
Schéndruck im Verfahren des Offsetdrucks ohne
Restriktionen erledigt werden. Die Druckbeistel-
lung kann dort optimal auf den Offsetdruck abge-
stimmt werden.

Da der Papierbogen 2 nach dem Durchlaufen
der ersten Druckzone fest auf der Flachdruckplat-
te 19 haftet und beim Offsetdruck auch eine
Anhaftung zwischer Papierbogen 2 und Gummi-
zylinder 15 entsteht, werden sich nach der zweiten
Druckzone die Kréafte zum Abziehen des Papierbo-
gens 2 von den farbfihrenden Druckflachen ge-
genseitig reduzieren. In der Realitat wird die
groBere Haftkraft am Gummizylinder 15 um die an
sich kleinere Haftkraft an der Druckplatte 19
reduziert. Damit wird der AbriBwinkel am Gummi-
zylinder 15 wesentlich verkleinert bzw. der negati-
ve Effekt der Rolineigung durch das Abziehen des
Papierbogens 2 vom Gummizylinder 15 oder der
Flachdruckplatte 19 weitgehend beseitigt. Der
gesamte Druckvorgang auft also in drei Stufen
ab. Zuerst erfolgt der direkte Flachdruck, dann
der Offsetdruck und schiieBlich wird der Papier-
bogen 2 von den Druckilachen getrennt.

Die Bedeutung des Registers fir den Schén-
und Widerdruck ist bekannt und spielt hier eine
ganz besondere Rolle. Die Lage des Druckbildes
aus dem direkten Flachdruck zum Papier ist
immer gleich, da der Papierbogen 2 direkt auf die
Flachdruckplatte 19 aufgelegt wird. Verandert
werden kann demgegeniber aber sowoh! die
Lage als auch die GroBe des Druckbildes auf der
Schéndruckseite. Diese sind von den Zylinderauf-
ziigen und der Winkellage am Gummizylinder 15
bzw. Plattenzylinder 16 abhéngig. Es ist erforder-
lich, daB bei Deckungsgleichheit der Drucke auf
der Schéndruckseite und der Widerdruckseite
jeweils Druckbeginn und Drucklénge Ubereinstim-
men. Die Lage des Druckbeginns ist in (blicher
Weise durch MaBnahmen im Antrieb zu veran-
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dern, wie sie auch aus Mehrfarbenmaschinen
bekannt sind und wie sie auch in dieser Maschine
vorhanden sein miissen, um den Passer zwischen
dem ersten und dem zweiten Druckwerk herzu-
stellen. Dabei wird etwa durch Axialverschiebung
schragverzahnter Antriebszahnriader eine Ande-
rung der Winkellage des Zylinder erreicht. Die
Abstimmung der Drucklange zwischen Schén-
druck und Widerdruck ist dann Tber eine Veran-
derung der Zylinderaufziige am Gummizylinder
15 oder am Plattenzylinder 16 oder am Druckzylin-
der 8 vorzunehmen. Dabei wird aber jeweils nur
die Lange des Schondruckes veréndert, wahrend
wie schon beschrieben, die Lange des Wider-
druckes immer gleich bleibt. Fir diese Art des
Schén- und Widerdruckes ergibt sich also die
Forderung, daB die Drucklénge des Schén-
druckes auf die des Widerdruckes abgestimmt
" werden muB. Eine Anpassung der Drucklange des
Widerdruckes an die des Schéndruckes ist nicht
moglich. Beim geschilderten Druckablauf ist vor-
gesehen, daB der Plattenzylinder 11 des ersten
Druckwerkes zusammen mit seinem Farbwerk 12
und dem Feuchtwerk 13 vom Gummizylinder 10
abgeriickt wird. Es lauft also leer mit, ebenso wie
das Farbwerk 12 und das Feuchtwerk 13 wenn
diese nicht mit der Kupplung 14 angekuppelt
sind. Das Farbwerk 12 muB mit einer Schmierfliis-
sigkeit versehen werden, da sonst Walzenschaden
nicht vermeidbar sind. Im Feuchtwerk 13 wird im
Stillstand haufig eine Walzentrennung vorgenom-
men.

In einer anderen Version der Betriebsweise fiir
den Schén- und Widerdruck soll dies nun vermie-
den werden. Dazu werden wie in Figur 4 darge-
stellt, das Farbwerk 13 und das Feuchiwerk 14 im
ersten Druckwerk vom Plattenzylinder 11 abge-
stellt und mit der Kupplung 14 vom Antrieb der
Bogenoffseidruckmaschine 1 getrennt. Der Piat-
tenzylinder 11 kann nun auch an den Gummizyiin-
der 10 angestellt werden, der wie in der ersten
Version der Betriebsweise auch hier wieder an
den Druckzylinder 8 angestellt wird. Sinnvoiler-
weise beldBt man nun eine alte Platte oder einen
entsprechenden Aufzug auf dem Plattenzylinder
11 und laBt diesen als Stiitzzylinder mit dem
Gummizylinder 10 mitlaufen. Es sind zwar keine
groBen Auswirkungen beziigiich der radialen
Durchbiegung des Gummizylinders zu erwarten,
die MaBnahme wird sich aber doch vorteilhaft auf
die Laufruhe des Druckwerkes auswirken. Das
Farbwerk 13 und das Feuchiwerk 14 laufen im
Schén- und Widerdruckbetrieb nicht mehr mit
und miissen von daher nicht in besonderer Weise
fir den Trockenlauf ausgeriistet werden. Dadurch
wird Antriebsleistung und Bedieungsaufwand ein-
gespart und Schaden werden sicher vermieden.
Der Ablauf des Druckvorganges entspricht der
ersten Version der Betriebsweise. Die Einrichtung
der Zylinderaufziige ist ebenso vorzunehmen wie
dort. Die Steuerung der Maschine bzw. die Schal-
tung zur Einleitung des Druckvorganges wird hier
etwas vereinfacht, da die Zylinder 10, 11 des
ersten Druckwerkes in Ublicher Weise fiir den
Druckvorgang zugeschaltet werden. Die Abwick-
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lung zwischen den Gummizylindern und dem
Druckzylinder 8 muB nun noch naher betrachtet
werden. Sie spielt eine besondere Roile fiir den °
Ablauf des direkten Flachdruckes. Als Kriterium
fir den direkten Flachdruck ist einerseits zu
beachten, daB die Druckflache durch Ungieichméa-
Bigkeiten in der Papieroberflache reduziert wird.
Das erfordert eine hdhere Druckbeistellung, um
ein ausreichend gutes Druckbild zu bekommen.
Andererseits spielt auch eine Rolle, daB beim
Anstellen des Gummizylinders 10 an den Druckzy-
linder 8 eine Verformung des Gummituches 30
zustande kommt, die zu Walkbewegungen beim
Druckablauf fithrt. Es ist wichtig dafir zu sorgen,
daB es nicht zu Relativbewegungen in der Druck-
zone zwischen dem Papierbogen 2 und der Flach-
druckplatten 19 kommt. Beide Bedingungen wir-
ken sich auf die Durchmesserverhalinisse zwi-
schen dem Gummizylinder 10 und dem Druckzy-
linder 8 aus. Um einen volistandigen und gleich-
maBigen Ausdruck zu erzielen ist es notwendig,
den Gummizylinder 10 um wenigstens 0,1 mm
starker an den Druckzylinder 8 anzustellen als es
im Offsetdruck Ublich ist. Es wird sogar mit
Druckbeistellungen bis zu 0,35 mm gerechnet.
Bei so groBen Druckbeistellungen wird aber die
Verformung des Gummituches 30 und damit die
scheinbare Durchmesserveranderung des Gum-
mizylinders 10 im Bereich der Druckzone sehr
groB. Damit ist die Gefahr gegeben, dal es zu
Relativbewegungen der  Gummituchoberflache
gegeniber der Flachdruckplatte 13 kommt. Da
das Gummituch 30 in diesem Fall den Papierbo-
gen 2 mitnehmen wiirde, k&me es also auch zu
Relativbewegungen zwischen dem Papierbogen

2 und der Flachdruckplatte 19. Papier ist als

abrasiv wirkender Stoff bekannt und wiirde des-
halb A die Flachdruckplatte 19 sehr schnell ver-
schleissen oder schon nach einigen wenigen
Drucken unbrauchbar machen. Das muB unter
allen Umstanden vermieden werden. Dazu ist es
notwendig den Durchmesser d des Gummizylin-
ders 10 auf diese besondere Bedingungen gegen-
iber dem Durchmesser D des Druckzylinders 8
einzustellen. In Versuchen hat sich gezeigt, daB
eine Verkieinerung des Gummizylinderdurchmes- -
sers d relativ zum Druckzylinderdurchmesser D
um etwa 0,2 bis 0,4 mm die Gefahr der Relativbe-
wegung zwischen Papierbogen 2 und Flachdruck-
platte 19 behebt.

In Fig. 5 sind die Verhaltnisse zwischen Gummi-
zylinder 10 und Druckzylinder 8 schematisch
dargestelit. Die Abflachung des Gummituches 30
in der Druckzone ist erkennbar und auch durch
die Bezeichnung der scheinbaren Durchmesser-
vergrosserungen di in den Gummituchwilisten
dargestellf. Dieser scheinbar groBere Gummizylin-
derdurchmesser d1 muB3 nun durch die Verkleine-
rung des tatséchlichen Gummizylinders d ausge-
glichen werden. Damit wird sichergestelit, daB es
an der Berlhrung zwischen dem Gummizylinder
10 und dem Druckzylinder 8 nur zu einer Abrol-
lung und zu keiner Relativbewegung bzw.
Schlupfbewegung kommt.

Die Durchmesserverhiltnisse zwischen dem
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Gummizylinder 8 sollen aber so gewihit werden,
daB bei einer Umstellung der Bogenofisetdruck-
maschine 1 vom zweifarbigen Schén- und Wider-
druck keine Anderung der Abwickiung notwendig
sind. Im Zusammenhang mit dem fir die unter-
schiedlichen Betriebsweisen gesagten wird Kklar,
daB dieses ohne weiteres mdgiich ist, da ja
Anderungen der Drucklange noch iber die Veran-
derung des Aufzuges am Plattenzylinder 11 des
ersten Druckwerkes moglich sind. Der Durchmes-
ser des Druckzylinders 8 sollte also in einen
Bereich gelegt werden, der es erlaubt, daB die

von den Plattenzylindern 11, 16 der beiden oberen

Druckwerke 10 bis 13, 15 bis 18 erzeugten Druck-
langen einfach aufeinander abgestimmt werden
kénnen. In der Praxis bedeutet das, daB eine
Korrektur der Drucklange hauptsachiich Gber die
oberen Plattenzylinder- 11, 16 und weniger durch
unteriegen der Flachdruckplatten 19 auf dem
Druckzylinder 8 vorgenommen werden sollte.
Wenn man davon ausgeht, daB beim reinen
Schéndruck lediglich die Flachdruckplatten 19
vom Druckzylinder 8 entfernt werden, ergébe sich
im Verhalinis zum Schoén- und Widerdruck eine
Druckbildveranderung. Diese Druckbildverédnde-
rung ist im ersien Druckwerk durch die Verringe-.
rung des Gummizylinderdurchmessers und dem
zweiten Druckwerk durch die Verringerung des
Gummizylinderdurchmessers und dem zweiten
Druckwerk durch die Verringerung des Plattenzy-
linderdurchmessers beriicksichtigt. Der Plattenzy-
linderdurchmesser im 2zweiten Druckwerk muB
verringert werden, um die Drucklangenverdnde-
rung durch das Aufspannen der Flachdruckplat-
ten 19 auf den Druckzylinder 8 im Schdn- und
Widerdruck auszugieichen. Die Abwicklung &8t
sich vollends vereinfachen, wenn bei Umstellung
der Bogenoffsetdruckmaschine 1 die verbrauch-
ten Flachdruckplatten 19 auf dem Druckzylinder 8
belassen werden. Damit ware flr beide Betriebs-
weisen der gleiche Durchmesser vorhanden. Un-
ter diesen Bedingungen ist ein einfaches Umstei-
len der Druckmaschine vom Schoén- und Wider-
druck méglich, ohne daB dazu besondere Wende-
einrichtungen oder getriebliche MaBnahmen flr
die Steuerung der Maschine notwendig wéren.

Der Druck l4uft in beiden Betriebsweisen in sinem

GreiferschluB ab. Die Druckprozesse unterstitzen
sich insbesondere bei der Auswirkung auf die
Rolineigung der Papiere gegenseitig und haben
auf diese Weise keinen negativen EinfluB auf den
Passer bzw. das Register der Drucke.

Die Ausfuhrungen des beschriebenen Verfah-
rens bzw. der Druckmaschine in der dieses Ver-
fahren angewendet wird, unterliegt keinen Be-
schrankungen in Bezug auf detaillierte MaBanga-
ben. Es ist lediglich zu berlicksichtigen; daB die
Verhéltnisse der Durchmesser zueinander und
die Beistellung des Zylinder aneinander konstant
gehalten werden. Die Ausfithrung der dazu not-
wendigen Maschinenelemente liegt im Rahmen
der konstruktiven Tatigkeit des Druckmaschinen-
fachmanns und muf3 daher nicht néher erldutert
werden. Es ist also etwa auch moglich fir die
erste Version der Betriebsweise im Schén- und
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Widerdruck uber die Kupplung 14 das Farbwerk
12 und das Feuchtwerk 13 auszukuppein, wenn
sie kein Farb- bzw. Feuchtmitte! fordern sollen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines Schén- und

Widerdrucks auf Papierbogen, bei dem eine Seite
nach dem Offsetdruckverfahren und die andere

Seite nach dem Verfahren des direkten Flach- -

drucks bedruckt wird und wobei in einer Boge-
noffsetdruckmaschine (11) in Flnfzylinder-Bau-
art auf dem Druckzylinder (8) entsprechend sei-
nem GrdBenverhdlinis zu den Gummizylindern:
(10, 15) eine oder mehrere flir den direkten
Flachdruck geeignete Druckplatten (19) aufge-
spannt werden, dadurch gekennzeichnet, dafi das
erste Druckwerk (10 bis 19) so umgestellt wird,
daB es kein Druckbild Ubertragt, wobei der Gum-
mizylinder (10) aber an den Druckzyiinder (8)
angestellt wird, daB dazu der effektive Durchmes-
ser (d) des ersten Gummizylinders (10) geringfil-
gig Kkleiner eingestellt wird als es dem Verhalinis
zum Druckzylinder (8) entspricht und die Druck-
beisteliung zwischen dem ersten Gummizylinder
(10) und dem Druckzylinder (8) gréBer eingestellt
wird als im zweiten fir Offsetdruck eingerichteten
Druckwerk (15 bis 18), wobei der DruckprozeB in
an sich bekannter Weise gesteuert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Durchmesser (d) des ersten
Gummizylinders (10) im Verhélinis zum effektiven
Durchmesser (D) des Druckzylinders (8) mit aufge-
spannter Druckplatte (19) und Unterlagebogen
und im Verhédltnis zum 2zweiten Gummizylinder
(15) um 0,2 bis 0,4 mm geringer eingestellt wird,
daB die Druckbeistellung zwischen dem ersten
Gummizylinder (10) und dem Druckzylinder (8)
um mindestens 0,1 mm gegenilber der Druckbei-
stellung zwischen dem zweiten Gummizylinder
(15) und dem Druckzylinder (8) erhoht wird, wobei
in das erste Druckwerk (10 bis 19) keine Druckfar-
be oder Feuchtmitte! eingefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der erste Plaitenzylinder
(11) mit seinem Farb- (12) und Feuchtwerk (13)
vom ersten Gummizylinder (10) abgestellt wird
und daB der erste Gummizylinder (10) unabhangig
davon an den Druckzylinder (8) angestellt wird, so
daB er als Presseur fir den im direkten Flachdruck
erfolgenden Widerdruck wirkt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Farb- (12) und Feucht-
werk (13) vom ersten Plattenzylinder (11) abge-
stellt und Gber eine Kupplung (14) vom Antrieb

- der Bogenoffsetdruckmaschine (1) abgekuppelt

wird, daB der erste Plattenzylinder (11) mit einer
Offsetdruckplatte (28) bespannt an den ersten
Gummizylinder (10) angestellf wird und daB der
erste Gummizylinder (11) an den Druckzylinder
(8) angestellt wird, so daB der erste Gummizylin-
der (10) ais Presseur fur den im direkten Flach-
druck erfolgenden Widerdrick und der erste
Plattenzylinder (11) als Stiitzzylinder flr den
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ersten Gummizylinder (10) wirkt.

5. Druckmaschine zur Durchfiihrung eines Ver-
fahrens nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 4, wobei der Druckzylinder (8) der
Bogenoffsetdruckmaschine (1) mit einer oder
mehreren Greiferreinen zum Transport von Druck-
bogen und der Druckzylinder mit einer der Anzahl
der Reihen von Greifern (7) entsprechenden An-
zahl von Plattenspannvorrichtungen (20, 21) zum
Klemmen und Spannen von Flachdruckplatten
(19} versehen ist und daB am Druckzylinder (8) ein
Farb- (23) und ein Feuchtwerk (24) angeordnet
sind, die als Baueinheit (25) gemeinsam an den
Druckzylinder (8) angestelit und angekuppelt wer-
den konnen, dadurch gekennzeichnet, daB Ein-
richtungen am ersten Druckwerk (10 bis 13)
vorgesehen sind, um es bei an den Druckzylinder
(8) angestelitem Gummizylinder (10) so zu schal-
ten, daB est im Druckproze kein Druckbild (ber-
tragt.

6. Druckmaschine nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Druckzylinder (8) den
doppelten Durchmesser der Gummizylinder (10,
15) hat, daB am Druckzylinder (8) zwei Reihen von
Greifern (7) und zwei Plattenspannvorrichtungen
(20, 21) zum Klemmen und Spannen vorgesehen
sind, daB die Baueinheit (25) des Farb- (23) und
Feuchtwerks (24) auf einer radial zum Druckzylin-
der ausgerichieten beidseitig wirkenden Verfahr-
einrichtung (26) am Gestell der Bogenoffsetdruck-
maschine (1) verschiebbar befestigt ist und daB
im Antrieb des Farb- (14) und Feuchtwerks (13)
am ersten Druckwerk eine schaltbare Kupplung
(14) und im Antrieb der Farb- (23) und Feuchtwer-
ke (24) in der Baueinheit (25) eine schaltbare
Kupplung (27) angeordnet ist. ‘

Claims

1. Process for producing a perfect print on
‘paper sheets in which one side is printed in
accordance with the offset printing process and
the other side printed according to the direct

pianographic printing process and wherein in -

one sheet offset printing press (1) of five cylinder
construction on the impression cylinder (3) corre-
sponding to its size ratio with respect to the
blanket cylinders (10, 15) one or more printing
plates (19) suited for direct planographic printing
are clamped, characterised in that the first print-
ing unit (10 to 19) is so changed over that it
transfers no printed image, while the blanket
cylinder (10) is however set against the impression
" cylinder (8), that in addition the effective diameter
(d) of the first bianket cylinder (10) is set slightly
smaller-than corresponds to the ratio with respect
to the impression cylinder (8) and the pressure
setting between the first blanket cylinder (10) and
the impression cylinder (8) is set larger than in the
second printing unit (15 to 18) adjusted for offset
printing, wherein the printing process is con-
trolled in a fashion known per se.

2. Process according to Claim 1, characterised
in that the diameter (d) of the first blanket cylinder
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(10) is set in proportion to the effective diameter
(D) of the impression cylinder (8) with a printing
plate (19) and packing sheets tensioned thereon
and in respect to the second blanket cylinder (15)
less by around 0.2 to 0.4 mm, that the pressure
adjustment between the first blanket cylinder (10}
and the impression cylinder (8) is increased by
about 0.1 mm with respect to the pressure setting
between the second blanket cylinder (15) and the
impression cylinder (8), wherein, in the -first print-
ing unit (10 to 19), no printing ink or damping
agent is introduced.

3. Process according to Claim 1 and 2, charac-
terised in that the first plate -cylinder (11) with its
inking (12) and damping unit (13) is set off from
the first blanket cylinder (10) and that the first
blanket cylinder (10) is independently thereof set
against the impression cylinder (8) so that it acts
as presser for the second side print resulting by
direct planographic printing.

4. Process according to Claim 1 and 2, charac-
terised in that the inking (12) and damping unit
(13) are set off from the first plate cylinder (11)
and via a clutch (14} decoupled from the drive of
the sheet offset printing press (1), that the first
plate cylinder (11) with an offset printing plate (8)
clamped on it is set against the first blanket
cylinder (10) and that the first blanket cylinder
(11) is set against the impression cylinder (8), so
that the blanket cylinder (10) acts as presser for
the second side print resulting by direct planog-
raphic printing and the first plate cylinder (11) as
support cylinder for the first blanket cylinder (10).

5. Printing press for carrying out a process
according to one or more of Claims 1 to 4,
wherein the impression cylinder (8) of the sheet
offset printing press (1) is provided with one or
several rows of grippers of transporting printed
sheets and the impression cylinder with a number
of plate clamping devices (20, 21) corresponding
to the number of series of grippers (7) for clamp-
ing and tensioning planographic printing plates
(19) and that on the impression cylinder (8) an
inking (23) and damping unit (24) are arranged
which can be set as a constructional unit (25)
together against the impression cylinder (8) and
can be coupled thereto, characterised in that
apparatus is provided on the first printing unit (10
to 13) in order that, with a blanket cylinder (10) set
against the impression cylinder (8), no printed
image ‘is transferred in the printing process.

6. Printing press according to Claim 5, charac-
terised in that the impression cylinder (8) has
double the diameter of the blanket cylinders (10,
15), that on the impression cylinder (8) there are
provided two rows of grippers (7) and two plate
clamping units (20, 21) for clamping and tension-
ing, that the constructional unit (25) of the inking
(23) and damping unit (24) is slidably fixed to a
process unit (26) guided on both sides radially
with respect to the impression cylinder on the

- frame of the sheet offset printing press (1) and

that in the drive of the inking (14) and damping
unit (13) on the first printing unit there is arranged
a switchable ciutch (14) and in the drive of the
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inking (23) and damping unit (24) in the construc-
tional unit (25) there is arranged a switchabie
clutch (27).

Revendications

1. Proc£24é pour réaliser une impression & reti-
ration sur des feuilles de papier, dans lequel un
cdté est imprimé selon le procédé d'impression
offset et lautre cbté selon le procédé dimpres-
sion a plat directe, et pour lequel, dans une
machine imprimante offset a feuilles (1), du type &
cing cylindres, une ou plusieurs plaques d'impres-
sion (19), appropriées pour limpression & plat
directe, sont tendues sur le cylindre d'impression
(8) conformément & sa proportion par rapport aux
-.cylindres porte-blanchet (10, 15), caractérisé en
ce que le premier groupe dimpression (10 a 13)
est réglé de sorte qu'il ne transfére aucune image
imprimée, le cylindre porte-blanchet (10) étant
cependant placé contre le cylindre d'impression
(8), en ce que, & cet effet, le diameétre effectif (d)
du premier cylindre porte-blanchet (10) est légére-
ment plus petit que cela est conforme & sa
proportion par rappor au cylindre dimpression
(8) et le réglage de la pression entre le premier
cylindre porte-blanchet (10) et le cylindre
d'impression (8) est plus grand que dans le
second groupe dimpression (15 & 18) prévu pour
impression offset, le processus d'impression
étant commandé de fagon connue en soi.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le diamétre (d) du premier cylindre
porte-blanchet (10) par rapport au diamétre effec-
tif (D) du cylindre d'impression (8) avec la plaque
d'impression (19) tendue et des feuilles d'habil-
lage et par rapport au second cylindre porte-
blanchet (15) est pius faible de 0,2 &4 0,4 mm, en ce
que le régiage de la pression entre le premier
cylindre porte-blanchet (10) et le cylindre
d'impression (8) est augmenté d'au moins 0,1 mm
par rapport au réglage de la pression entre le
second cylindre porte-blanchet (15) et le cylindre
d'impression (8), de l'encre dimprimerie ou du
milieu de mouillage n'étant pas introduit dans. le
premier groupe d'impression (10 a 13).

3. Procédé selon les revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que le premier cylindre porte-
plague (11) avec son unité d'encrage (12) et son
unité de mouillage (13) est séparé du premier
cylindre porte-blanchet (10), et en ce que le
premier cylindre porte-blanchet (10), indépen-
damment de cela, est placé conire le cylindre
d'impression (8), de sorte quil agit en tant que
presseur pour la retiration ayant lieu en impres-
sion & plat directe.
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4, Procédé selon les revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que [unité d'encrage (12) et
I'unité de mouillage (13) sont séparées du premier
cylindre porte-piaque (11) et découplées de
'entrainement de la machine imprimante offset a
feuilles (1) par lintermédiaire d'un embrayage
(14), en ce que le premier cylindre porte-plaque
(11) recouvert d'une plaque d'impression offset
(28) est placé contre le premier cylindre porte-
blanchet (10) et en ce que le premier cyfindre
porte-blanchet (10) est placé contre le cylindre
d'impression (8), de sorte que le premier cylindre
porte-blanchet (10) agit en tant que presseur pour
la retiration ayant lieu en impression a plat directe
et le premier cylindre porte-plaque (11) agit en
tant que cylindre d'appui pour le premier cylindre
porte-blanchet (10).

5. Machine imprimante pour la mise en ceuvre
du procédé selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 4, dans laguelle le cylindre d'impression
(8) de la machine imprimante offset & feuilles (1)
est muni d'une ou plusieurs rangées de pinces
pour le transport de feuilles dimpression et le
cylindre dimpression est muni dun nombre,
correspondant au nombre des rangées de pinces

(7), de dispositifs de serrage de plagues (20, 21)

pour serrer et tendre des plaques (19) d'impres-
sion a plat, des unités d'encrage (23) et de
mouillage (24) étant agencées sur le cylindre
d'impression (8), lesquelles peuvent étre couplées
et placées ensemble contre le cylindre d'impres-
sion (8), en tant qu'unité modulaire (25), caractéri-
sée en ce que des dispositifs sont prévus sur le
premier groupe d'impression (10 & 13), pour y agir
lorsque le cylindre porte-blanchet (10) est place
contre le cylindre d'impression (8), de sorte qu'il
ne transfére aucune image imprimée dans le
processus d'impression.

6. Machine selon la revendication 5; caractéri-
sée en ce que le cylindre d'impression (8) a un
diamétre double de celui des cyiindres porte-
blanchet (10, 15), en ce que, sur le cylindre
d'impression (8), sont prévues deux rangées de
pinces (7) et deux dispositifs de serrage de
plaques (20, 21) pour serrer et tendre, en ce que
I'unité modulaire (25) des unités d'encrage (23) et
de mouillage (24) est fixée, de fagon déplagable,
sur un dispositif mobile (26) agissant dans les
deux sens, orienté radialement par rapport au
cylindre d'impression, sur le bati de la machine
imprimante offset & feuilles (1), et en ce que, dans
I'entrainement des unités d'encrage (12) et de
mouillage (13) du premier groupe d'impression,
est agencé un embrayage (14) et, dans ['entraine-
ment des unités d'encrage (23) et de mouillage
(24) dans lunité modulaire (25), est agencé un
embrayage (27).
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Fig 3
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Fig.4




EP 0 150 355 B1




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

