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Beschreibung

[0001] Die Erfindung befaBt sich mit der Vermeidung
bzw. Reduzierung des durch Produktionsbelastungen,
z.B. durch Wischen oder Scheuern verursachten Farba-
briebs von einem Offsetdruckerzeugnis im Inlineverfah-
ren bei der Herstellung des Druckerzeugnisses sowie
mit der Wiederbefeuchtung des Papiers nach dem
Trocknen des Farbauftrags.

[0002] Scheuern wird beispielsweise durch Bewegun-
gen bedruckter Bogen auf einem Rutteltisch verursacht.
Unter Wischen versteht der Fachmann Abrieb durch
einmalige Belastungen, z.B. durch Beriihrungen mit
Produktionsfliihrungselementen bei der Weiterverarbei-
tung des druckfrischen Erzeugnisses.

[0003] Der Farbabrieb wird im wesentlichen beeinflut
durch die Parameter Bedruckstoff, Druckfarbe und Pro-
duktionsbelastung wahrend der Weiterverarbeitung
nach dem Farbauftrag.

[0004] Beaziglich des Bedruckstoffes sind insbesond-
ere matt gestrichene Papiere, die seit den 80iger Jahren
- wegen besserer Zesbarkeit und natdrlicherer Wirkung
der Abbildungen - mehr und mehr als Bedruckstoff ver-
wendet werden, vom unerwlnschten Farbabrieb betrof-
fen. Bedingt ist die mangelnde Abriebfestigkeit durch
die Oberflachenbeschaffenheit der matt gestrichenen
Papiere, die relativ rauh und diffus reflektierend ist. Ein
Zweck der Erfindung ist daher insbesondere, die
Abriebfestigkeiten von Druckerzeugnissen auf matt
gestrichenen Papieren zu verbessern.

[0005] Die Druckfarbe kann durch spezielle Rezeptu-
ren abriebfester gestaltet werden. Die Erfindung befaBt
sich mit diesem Parameter aber nicht.

[0006] Dagegen befafit sich die Erfindung mit der
Reduzierung der Wirkungen der mechanischen Bela-
stungen des Druckerzeugnisses nach dem Trocknen
der Farbe.

[0007] Beim Rollenoffsetdruckverfahren belasten ins-
besondere z.B. die Wendestangen, Umlenk- und Leit-
walzen sowie Falzaggregate das Druckerzeugnis durch
Wischen unmittelbar nach dem Trocknen. Auch nachfol-
gende Transportmittel und die Entsorgung des Druck-
erzeugnisses aus der Druckmaschine z.B. durch
Zwischenpufferung sowie die Ubliche weitergehende
Druckweiterverarbeitung kénnen Wisch- und Scheuer-
prozesse verursachen.

[0008] Beim Bogenoffsetdruckverfahren werden die
Bogen nach dem Trocknen auf Paletten ausgelegt und
zur Weiterverarbeitung transportiert. Hierbei treten ins-
besondere Scheuerbeanspruchungen auf. Weitere
Belastungen finden auch bei diesem Druckverfahren
bei der Gblichen Druckweiterverarbeitung, z.B. in der
Falzmaschine, in der Zusammentragemaschine, im Kle-
bebinder, in der Beschneidevorrichtung und in der
Fadenheftmaschine auf.

[0009] Es ist bekannt, zur Vermeidung bzw. Reduzie-
rung des Farbabriebs infolge mechanischer Belastun-
gen Schutzschichten auf das bedruckte Produkt
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aufzubringen. Verwendet werden Lackschichten, Lami-
nierungen mit Kunststoffolien und Gleitemulsions-
schichten.

[0010] Lackschichten erbringen zwar gute Schutzwir-
kungen gegen Abrieb; sie missen jedoch in beachtli-
cher Dicke aufgetragen werden, weil dinne
Lackschichten in homogener Verteilung auf der Oberfla-
che des Druckerzeugnisses nicht erzielbar sind.

[0011] Lackierungen flr einen anderen Zweck, z.B. fiir
Blisterlackierungen, werden unter anderem mit der
Kammerrakeltechnik aufgebracht. Dabei wird im
wesentlichen eine Kombination aus einer Aluminium-
kammer mit Lackbefiillung, einer Rasterwalze fir den
Lackauftrag, einem Lackformzylinder und einem Druck-
zylinder verwendet. Fir geringste Auftragsmengen far
die genannten Zwecke stehen Rasterwalzen mit einem
Schépfvolumen von 6,5 cm®/m? zur Verfugung (MAN
Roland revue Nr. 39/Mai 1997, Seite 8). Mit dieser Tech-
nik 1aBt sich eine erfindungsgeman in Rede stehende
Schutzschicht, die gegebenenfalls noch dinner aufge-
tragen werden muB, weil andernfalls die Qualitat des
Erzeugnisses verandert wirde, in homogener Vertei-
lung nicht erreichen.

[0012] Derzeit bekannte Gleitemulsionen bewirken die
Verringerung der Reibung zwischen Produktoberfléache
und Weiterverarbeitungseinrichtungen. Sie ké&nnen
sehr viel kostenglnstiger aufgebracht werden, erbrin-
gen aber nur eine relative Verbesserung der Farba-
briebfestigkeit und keinen ausreichenden Schutz.
[0013] Laminierungen mit Kunststoffolien (Kaschie-
rung) ergeben zwar den sichersten Schutz des Farbau-
ftrags gegen mechanische Produkibelastungen, es
kénnen aber Kratzer im Laminat entstehen, die das
Druckbild beeintrachtigen. Hinzu kommt, daB im
Gegensatz zum Lackieren und Aufbringen einer Gleite-
mulsion das Laminieren nicht Inline durchfihrbar ist.
Insofern ist auch die Kaschierung nicht optimal und
auBerdem sehr teuer.

[0014] Die Erfindung bezweckt insbesondere die Ver-
besserung der Schutzwirkung von Gleitemulsionen, ins-
besondere auf bedruckten mattgestrichenen Papieren,
wobei aber auch das Aufbringen einer Lackschicht
erfindungsgemaB méglich und vereinfacht und die
Effektivitat der Lackschicht erhéht werden soll.

[0015] Es ist bekannt, im Rollenoffsetdruckverfahren
nach dem Trocknen eine Silikonemulsionsschicht mit
sogenannten Rollenapplikatoren als Beschichtungsan-
lage aufzutragen. Derartige Beschichtungsanlagen wei-
sen in der Regel eine etwa 100 mm dicke Chromwalze
mit glatter Oberflache auf, tiber die mit vor- und nachge-
schalteten Papierleitwalzen die Papierbahn in einem
bestimmten Umschlingungswinkelbereich gefihrt wird.
Die Chromwalze taucht auBerhalb des Papierbahnum-
schlingungsbereichs mit ihrer Mantelflache teilbereichs-
weise in ein Silikon-Wasser-Gemisch (Silikonemulsion)
ein und nimmt wahrend ihrer Drehung Silikonemulsion
auf ihrer Mantelflache mit, die sie teilmengenweise auf
die bedruckie Papierbahnoberflache abgibt. Die Auf-
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tragsmenge kann variiert werden, indem die Chrom-
walze in Laufrichtung oder entgegen der Laufrichtung
der Papierbahn angetrieben wird, wobei zudem die
Umdrehungsgeschwindigkeit variiert wird. Dabei kann
die Papierbahngeschwindigkeit bis zu 15 m/Sek. errei-
chen. Die Geschwindigkeit der Chromwalze betrégt nur
etwa 1% dessen, das heiBt maximal 15 cm/Sek. Es
konnte im Rahmen der vorliegenden Erfindung festge-
stellt werden, daf die mit Wasser stark verdlinnten Sili-
konmischungen eine AbstoBreaktion auf bestimmten
Flachen der aufgetragenen Farbe bewirken mit der
Folge, daB die Farbe dort ungeschiitzt bleibt.

[0016] Mit diesem bekannten Silikonemulsions-
Beschichtungsverfahren erhalt das Produkt zwar einen
gewissen Schutz vor einem friihzeitigen Farbabrieb an
Leitwalzen und im Falztrichter, die Wisch- und Scheuer-
festigkeit wird aber nur relativ geringfligig erhéht. Zur
Verbesserung der Schutzwirkungen sind wasserhaltige
Gleitemulsionen entwickelt worden, die neben einem
geringen Silikonanteil einen hohen Wachsanteil aufwei-
sen oder lediglich Wachs aufweisen und ebenfalls mit
Rollenapplikatoren aufgebracht werden.

[0017] Sowohl beim Silikonemulsionsauftrag wie auch
beim Silikonwachsemulsionsauftrag und Wachsemulsi-
onsauftrag mit Rollenapplikatoren tritt haufig eine sicht-
bare  unerklarliche  Fleckenbildung auf, die
Emulsionsbeschichtungen befinden sich nicht homogen
verteilt auf der Oberflache des Druckerzeugnisses; stel-
lenweise fehlt die Beschichtung véllig. Bei Verwendung
von Silikonemulsionen verschwindet die Sichtbarkeit
der Fleckenbildung nach einiger Zeit; beim Silikon-
wachs- und Wachsemulsionsauftrag bleibt die Sichtbar-
keit bestehen und mindert die Qualitat des
Druckerzeugnisses. Letztere Beschichtungen haben
zudem den Nachteil, daB aufgrund der Fleckenbildung
Wachsablagerungen z.B. an Leitwalzen und im Falzt-
richter auftreten, die stdéren und von Zeit zu Zeit entfernt
werden miissen.

[0018] Zur Lésung der Probleme ist fir das Rollenoff-
setdruckverfahren vorgeschlagen worden, anstelle der
Ublichen Rollenapplikatoren eine Aufiragswalze aus
Gummi zu verwenden, die durch eine Rasterwalze
benetzt wird. Dabei soll die Rasterwalze in eine Schopf-
wanne eintauchen und mit einer Rakel abgerakelt wer-
den, bevor die Rasterwalze mit der Auftragswalze
kontaktiert wird. Der Erfolg dieses Vorschlags ist unbe-
kannt.

[0019] Aufgabe der Erfindung ist, die Verfahren und
Vorrichtungen zur Herstellung von Offsetdruckerzeug-
nissen bezlglich der InlineAufbringung einer Schutz-
schicht auf die bedruckte Oberflache derart zu
verbessern, daB eine Schutzschicht mit ausreichender
Wisch- und Scheuerfestigkeit fleckenlos und relativ
dinn sowie homogen verteilt aufbringbar ist, wobei das
Aufbringen keinen hohen apparativen Aufwand erfor-
dern soll.

[0020] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 und 15 geldst. Vorteilhafte Weiterbildun-
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gen der Erfindung werden in den von diesen Anspri-
chen abhangigen Anspriichen gekennzeichnet.

[0021] Das erfindungsgemaBe Aufbringen einer
Schutzschicht ist sowohl in Bogenoffsetdruckmaschi-
nen als auch in Rollenoffsetdruckmaschienen integrier-
bar (Inline) . Besonders vorteilhaft ist die Anwendung in
Rollenoffsetdruckmaschinen nach der Kihleinrichtung
bzw. den Kihlwalzen nachgeordnet.

[0022] Das erfindungsgeméaBe Verfahren und die
erfindungsgemaéfe Vorrichtung arbeiten fleckenlos mit
UV-Lackrezepturen und Lackdispersionen ebenso wie
mit Silikon-, Silikonwachs- und Wachsemulsionen.
Besonders effektiv ist jedoch die Anwendung mit Sili-
konwachs- und Wachsemulsionen. Dabei hat sich in
Uberraschender Weise ergeben, da Emulsionen mit
hoheren Silikonwachskonzentrationen als sie beim Auf-
tragen mit Rollenapplikatoren aufgetragen werden, bes-
sere Schutzschichten ergeben. Die Emulsionen werden
in der Regel mit Konzentrationen zwischen 35 und 40%
Silikonélanteil bzw. Wachsanteil angeliefert. Verdiin-
nungen bis etwa 10% sind erfindungsgeman effektiv.
Emulsionen mit 8% Silikondl- und/oder Wachsanteil
werden dagegen abgestoBen. Besonders gunstig sind
Konzentrationsanteile zwischen 10 und 30, vorzugs-
weise zwischen 15 und 25%.

[0023] Die Erfindung ist insbesondere anwendbar bei
Offsetdruckprodukten, die als Bedruckstoff matt- oder
halbmattgestrichenes Papier aufweisen. Besonders
effektiv ist die Erfindung bei Verwendung von matten
Papieren als Bedruckstoff.

[0024] Erfindungsgema wird eine Rasterwalze mit
einer Rakeleinrichtung fur den Auftrag der Schutz-
schicht verwendet, wobei wesentlich ist, daB die Uber-
tragung des  Schutzschichtmediums auf das
Druckerzeugnis direkt, das heif}t ohne Zwischenschal-
tung einer anderen Walze, z.B. einer Gummiwalze bzw.
eines Formzylinders von der Rasterwalze erfolgt.
Zudem ist wesentlich, daB das Auftragen in gegenlaufi-
ger Fahrweise der Rasterwalze bezuglich des bedruck-
ten Produkis z.B. der Papierbahn bzw. des
Papierbogens durchgefihrt wird.

[0025] Insbesondere diese Kombination von ausge-
wahlten, an sich bekannten Verfahrensweisen erbringt
die Lésung des seit langem bekannten Problems, flek-
kenfreie effektive Schutzschichten mit relativ einfachen
Mitteln zu erzeugen, die derart ausreichend wisch- und
scheuerfest sind, daB sie selbst keine wesentliche Ver-
schmutzung der nachfolgenden Weiterverarbeitungs-
einrichtungen fir die Druckerzeugnisse verursachen
und auBerdem den Farbauftrag vor mechanischen
Belastungen schiitzen.

[0026] Die Gegenlaufumfangsgeschwindigkeit der
Rasterwalze betragt zweckmaBigerweise etwa 30 bis
100%, insbesondere 80 bis 100% der Laufgeschwindig-
keit des bedruckten Produkis z.B. der Papierbahn bzw.
des Papierbogens.

[0027] Besonders vorteilhaft ist die Verwendung einer
mit einer Keramikbeschichtung versehenen Raster-
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walze, einer sogenannten Keramikrasterwalze, die
lasergraviert ist. Die Napfchen aufweisende Lasergra-
vur wird fir den erfindungsgemaBen Zweck vorzugs-
weise mit 120 bis 180, insbesondere 140 bis 160 Linien
pro cm erzeugt, die etwa 9 bis 5 g/m? Schutzschicht-
emulsion Ubertragen kann. Dabei ist von Vorteil, Raste-
rungen mit einem Rasterwinkel zwischen 45 und 60°
und Napfchen in Wabenform vorzusehen.

[0028] Erfindungsgeman wird ein Papierumschlin-
gungswinkel an der Rasterwalze von 3 bis 25°, vorzugs-
weise von 6 bis 180 bei Walzendurchmessern von 180
bis 220 cm, insbesondere von 190 bis 210 cm verwen-
det.

[0029] Besonders vorteilhaft ist eine an sich bekannte
Kammerrakel-, zweckmaBigerweise auch eine soge-
nannte Druckkammerrakeleinrichtung mit der erfin-

dungsgeman verwendeten Rasterwalze zu

kombinieren.

[0030] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung im

folgenden beispielhaft naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht einer
Schutzschichtauftragsanlage;

Fig. 2 schematisch eine Seitenansicht des Auf-
tragswerks einer Auftragsanlage;

Fig. 3 schematisch eine an sich bekannte Rollen-
offsetdruckmaschinenwalze  mit  Inline-
Anordnung einer Schutzschichtauftragsan-
lage von der Seite betrachtet.

[0031] In einer in Fig. 3 schematisch abgebildeten

Rollenoffsetdruckmaschine wird von einem Rollen-
wechsler 1 mindestens eine Papierbahn 3 in ein Streck-
werk und aus dem Streckwerk in Druckwerke 5
beférdert. Nach dem Bedrucken der Papierbahn 3 in
den Druckwerken 5 lauft das bedruckte Produkt in einen
Trockner 6 ein, in dem die Farbe getrocknet wird bzw.
Lésungsmittel aus der Farbe getrieben werden.
AnschlieBend gelangt die bedruckte Papierbahn 3 mit
der getrockneten Farbe in ein Kiihlwerk 7 und von dort
in eine Wiederbefeuchtungsanlage 8, eine Schutz-
schichtauftragsanlage 9 und schlieBlich in einen Falz-
apparat 10. Im Falzapparat 10 wird die Papierbahn 3
geschnitten, gefalzt und ausgelegt. Es erfolgt dann eine
Ubliche weitergehende Weiterverarbeitung zum End-
produkt, dem Druckerzeugnis.

[0032] Im Trockner 6 wird der frische Farbauftrag
unter Einwirkung von Warmeenergie verfestigt. Daftr
wird die Papierbahn mit HeiBluft auf etwa 140°C erhitzt.
Bei dieser HeiBlufttrocknung wird die Originalfeuchte
des Papiers von 3,0 bis 4,5 % unerwlnscht auf 0,5 bis
1,0 % absolute Feuchte reduziert. Eine Papierfeuchte
im Bereich von 3,0 bis 4,5% ist notwendig, damit die
optimalen Papiereigenschaften wie z.B. Formstabilitat
und Aufschlagverhalten eines Buches oder einer Zeit-
schrift gewahrleistet werden kénnen und damit das
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Papier spater keine Feuchtigkeit unkontrolliert aus der
Umgebung aufnimmt. Nach dem Herunterkiihlen der
Papierbahn von etwa 140°C auf etwa 20°C durch was-
sergeklhlte Walzen im Kihlwerk 7 wird die Papierbahn
3 in der Wiederbefeuchtungsanlage 8 mit einem fein-
sten Wassernebel aus rotierenden Disen beidseitig
befeuchtet. Die Wiederbefeuchtungsanlage 8 ist zweck-
maBigerweise dem Kuhlwerk 7 nachgeordnet.

[0033] Nach der Erfindung wird als Auftragseinrich-
tung 9 eine Auftragseinrichtung 11 gemaB Fig. 1 ver-
wendet. Diese Auftragseinrichtung 11 weist eine
Keramikrasterwalze 12, eine an die Rasterwalze 12
angesetzte Kammerrakeleinrichtung 13 sowie zwei von
der Rasterwalze 12 beabstandete Leitwalzen 14, 15
auf. Die in Laufrichtung 2 transportierte bedruckte
Papierbahn 3 wird quer zur Laufrichtung 2 seitlich
neben der Drehachse 16 der Rasterwalze 12 auf die
Mantelflache 17 der Rasterwalze 12 gedrickt. Dazu
dienen die in Laufrichtung 2 der Rasterwalze 12 vor-
und nachgeordneten Leitwalzen 14, 15, von denen die
Walze 14 in Laufrichtung vor und die andere Walze 15
hinter der Rasterwalze 12 angeordnet sind. Zumindest
eine der Walzen 14, 15 ist senkrecht zu ihrer Drehachse
in Doppelpfeilrichtung 18 versetzbar gelagert. Vorzugs-
weise sind jedoch beide Walzen 14, 15 in Doppelpfeil-
richtung 18 versetzbar gelagert. Die Versetzbarkeit
kann auch andere Richtungen beinhalten.

[0034] Mit den Walzen 14, 15 wird die Papierbahn 3
linienhaft bis flachig, vorzugsweise derart flachig auf die
Mantelflache 17 der Rasterwalze 12 gedriickt, daB sie
einen bestimmten Mantelbereich 19 bzw. die Raster-
walze 12 mit einem bestimmten Umschlingungswinkel o
umspannt. Unterhalb des Umspannungsbereichs 19
befindet sich in der 3- oder 6-Uhr-Stellung bezlglich der
Rasterwalze 12 die Kammerrakel 13, in der sich das
Schutzschichtmedium 21 befindet und aus der mit
Rakelelementen Medium 21 von der sich drehenden
Rasterwalze 12 abgestreift wird, die teilbereichsweise in
das Medium 21 eintaucht.

[0035] Der schematische Aufbau einer Kammerrakel
13 ist ebenso wie eine erfindungsgemaBe Rasterwalze
12 in Fig. 2 erkennbar. In einem Behélinis 20 befindet
sich das Schutzschichtmedium 21. In das Medium 21
taucht die Rasterwalze 12 mit einem Teilbereich seitlich
neben der Drehachse 16 ein. Auf der gegenuberliegen-
den Seite der Drehachse 16 umspannt die Papierbahn
3 im Umspannungsbereich 19 die Rasterwalze 12. Die
Drehrichtung (Pfeil 22) der Rasterwalze 12 ist vorzugs-
weise gegenlaufig zur Laufrichtung 2 der Papierbahn 3,
wahrend die Drehrichtung der Leitwalzen 14, 15 (Pfeile
23) zur Laufrichtung 2 gleichgerichtet ist.

[0036] Soferndie Papierbahn 3 beidseitig bedruckt ist,
wird zweckmaBigerweise eine zweite gleiche Beschich-
tungsanlage bzw. Auftragseinrichtung 11 auf der ande-
ren Seite der Papierbahn 3 verwendet, deren
Rasterwalze 12 beispielsweise anstelle der Leitwalze
15 derart angeordnet ist, daB sowohl die erste als auch
die zweite Rasterwalze 12 mit der Papierbahn 3 einen
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jeweils bestimmien Umschlingungswinkel o bzw.
Umschlingungsbereich 19 bildet (nicht dargestellt).

[0037] Nach der Erfindung sind in die Mantelflache 17
der Rasterwalze 12 Népfchen 24 in sehr dichter Anord-
nung mittels Lasergravur eingebracht. Die Tiefe und
Form der Napfchen 24 ist so gewahlt, daB jedes Napi-
chen 24 ausreichend Medium 21 aufnimmt, das heift
zumindest so viel speichert, wie von der Papierbahn 3
abgesaugt bzw. herausgezogen werden soll. Vorzugs-
weise sind Form und Tiefe der Népfchen 24 derart
gewahlt, daB mehr Emulsion in einem Napfchen vor-
handen ist, als von der Papierbahn 3 herausgenommen
werden kann. Eine vorbestimmte Aufnahmemenge der
Napfchen 24 an Emulsion 21 wird in an sich bekannter
Weise durch die Rakeleinrichtung 25, 27 der Kammer-
rakel 13 gewdbhrleistet, die Uberflissiges Medium 21
von der Mantelflache 17 der Rasterwalze 12 abstreift.
Als Kammerrakeleinrichtung 13 kann auch eine an sich

bekannte Druckkammerrakeleinrichtung verwendet
werden.
[0038] Die Napfchen 24 werden in den Mantel der

Rasterwalze 12 zweckmaBigerweise mit Laserstrahlen
eingeschossen, wobei vorzugsweise pro Napfchen zwei
Schlsse verwendet werden. Aus der daraus resultie-
renden Form der Napfchen 24 ergibt sich eine optimale
Speicherfahigkeit fur z.B. eine relativ leichtfllissige
Wachsemulsion, die dazu neigt, durch Zentrifugalkraft
beim Drehen der Rasterwalze 12 aus dem Napfchen 24
gedrangt zu werden.

[0039] Nach einer besonderen Ausflhrungsform der
Erfindung werden die erfindungsgemaBe Vorrichtung
und die Emulsionen auch zur Wiederbefeuchtung, ins-
besondere direkt nach dem Kuhlen, verwendet. Dabei
entfallt eine nachgeschaltete gesonderte Wiederbe-
feuchtungsanlage. Die Emulsionen werden beziglich
der Feststoffmenge in der Emulsion und beziiglich der
Auftragsmenge derart auf die Papierbahn abgestimmt
aufgebracht, daB sich sowohl eine gewlinschte opti-
male Wiederbefeuchtigungsfeuchte als auch eine opti-
male Beschichtung einstellen. Fir dieses besonders
rationell arbeitende Verfahren werden Emulsionen ver-
wendet, deren Feststoffgehalt empirisch ermittelt wird,
deren Zusammensetzung im Ubrigen aber im bereits
oben angegebenen Bereich liegt.

[0040] Die Verwendung einer Rasterwalze ergibt
somit in GUberraschender Weise einen synergistischen
Effekt, indem in einem Arbeitsgang mit derselben Vor-
richtung sowohl gezielt wiederbefeuchtet als auch die
Schutzschicht in homogener Verteilung aufgetragen
werden kann.

[0041] Besonders geeignet zur Erzielung des synergi-
stischen Effekts sind die Silikon-, Silikonwachs- und
Wachsemulsionen.

[0042] In Kombination mit der Auswahl der optimalen
Feststoffmenge bzw. des optimalen Wassergehalts in
der Emulsion werden die Umfangsgeschwindigkeit der
sich drehenden Rasterwalze in Relation zur Laufge-
schwindigkeit der Papierbahn bzw. des Papierbogens,
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der Umschlingungswinkel, sowie der Durchmesser der
Rasterwalze und die Art der Rasterung derart aufeinan-
der abgestimmt, daB sich der gewiinschte synergisti-
sche Effekt einstellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Offsetdruckerzeug-
nisses, wie z.B. ein Buch oder eine Zeitschrift oder
dergleichen, wobei auf einen Bedruckstoff aus
Papier ein Farbauftrag aufgedruckt, der Farbauftrag
getrocknet bzw. erhartet, das Papier gegebenen-
falls wiederbefeuchtet und das bedruckie Produkt
zum Druckerzeugnis mit mechanisch arbeitenden
Einrichtungen weiterverarbeitet wird, und wobei auf
die bedruckte Oberflache des bedruckten Produkts
vor der Weiterverarbeitung zur Bildung einer
Schutzschicht ein Schutzschichtmedium inline
unter Verwendung einer angetriecbenen, sich dre-
henden Rasterwalze auf das laufend transportierte
bedruckte Produkt aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, daB

a) das Schutzschichtmedium direkt von der
Rasterwalze auf das bedruckte Produkt aufge-
bracht wird, indem das bedruckte Produkt mit
einem vorbestimmten kontaktierenden
Umschlingungswinkelbereich tber die Raster-
walzenmantelflache gefihrt wird und

b) die Rasterwalze zur Laufrichtung des
bedruckten Produkits gegenlédufig angetrieben
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB als Schutzschicht-
medium eine Lackbeschichtungsrezeptur oder eine
Lackdispersion aufgebracht wird.

3. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB als Schutzschicht-
medium eine Silikon-, Silikonwachs- oder Wachs-
emulsion aufgebracht wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB eine 10 bis 30%-
ige, insbesondere 15 bis 25%-ige Emulsion mit der
Rasterwalze aufgetragen wird.

5. \Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB es inline im Rollen-
offsetdruckverfahren nach dem Kuhlen der Druck-
farbe angewendet wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspra-
che 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB es bei bedruckten
Produkten angewendet wird, deren Bedruckstoff
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halbmatt- bis mattgestrichenes, insbesondere matt-
gestrichenes Papier ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Rasterwalze
mit einer Kammerrakeleinrichtung verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Rasterwalze
verwendet wird, die mit einem Keramikmaterial
beschichtet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Rasterwalze
mit einer lasergravierten Rasterung verwendet
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Rasterwalze
verwendet wird, die eine Napfchenlasergravur mit
120 bis 180, insbesondere 140 bis 160 Linien pro
cm aufweist, wobei die Napfchenform vorzugs-
weise wabenférmig ist.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Rasterwalze
mit einer Rasterung verwendet wird, die einen
Rasterwinkel zwischen 45 und 60° aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Rasterwalze
mit einem Durchmesser von 180 bis 220 ¢m, ins-
besondere von 190 bis 210 cm verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB ein Umschlin-
gungswinkel des Umschlingungswinkelbereichs
von 3 bis 25°, insbesondere von 6 bis 18° verwen-
det wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB die Rasterwalze
mit einer Gegenlaufumfangsgeschwindigkeit von
30 bis 100%, insbesondere von 80 bis 100% der
Laufgeschwindigkeit des bedruckten Produkts
angetrieben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 sowie 3 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, daB mittels Auswahl
von Verfahrensparametern der genannten Anspri-
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che flr eine gleichzeitige Wiederbefeuchtung des
bedruckten Papiers nach dem Trocknen eine Emul-
sion mit einem ausgewahlten Wassergehalt fir die
Einstellung einer vorbestimmten optimalen Papier-
feuchte verwendet wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Schutzmedium-
auftragsverfahrens sowie insbesondere auch des
Wiederbefeuchtungsverfahrens nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 15, aufweisend eine
antreibbare Rasterwalze mit Antriebsmitteln dafr
in Kombination mit einer Rakeleinrichtung und
einem  Schutzschichtmedium  aufnehmenden
Behaltnis, das derart angeordnet ist, daB die
Rasterwalze teilbereichsweise in das Schutz-
schichtmedium eintauchen kann, sowie mit minde-
stens einer sich drehenden Papierbahnleitwalze,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Rasterwalze eine keramikbeschichtete
lasergravierte Rasterwalze (12) ist, und die Papier-
bahnleitwalze (14 und/oder 15) derart angeordnet
ist, daB von ihr die bedruckte Papierbahn (3) direkt
auf einen Teilbereich (19) der Mantelflache (17) der
Rasterwalze (12) gefthrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Rakeleinrichtung eine Schutzschichtme-
dium aufnehmende Kammerrakeleinrichtung (13)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 und/oder 17,
dadurch gekennzeichnet,

dafB bei mehreren Leitwalzen (14, 15) mindestens
eine senkrecht zu ihrer Drehachse versetzbar
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 16 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Leitwalze (14 oder 15) die Rasterwalze
(12) einer zweiten, gleich aufgebauten erfindungs-
gemaBen Schutzschichtmediumauftrags-
vorrichtung ist.
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