
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

Europäisches Patentamt

European Patent Office

Office européen des brevets

(19)

E
P

1 
42

2 
06

2
A

2
*EP001422062A2*
(11) EP 1 422 062 A2

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag:
26.05.2004 Patentblatt 2004/22

(21) Anmeldenummer: 04004169.1

(22) Anmeldetag: 06.08.2002

(51) Int Cl.7: B41F 23/08

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
IE IT LI LU MC NL PT SE SK TR

(62) Dokumentnummer(n) der früheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPÜ:
02017512.1 / 1 285 755

(71) Anmelder: MAN Roland Druckmaschinen AG
63075 Offenbach (DE)

(72) Erfinder:
• Schölzig, Jürgen

55126 Mainz (DE)
• Richter, Franz-Peter

64407 Fränkisch-Crumbach (DE)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 25 - 02 - 2004 als
Teilanmeldung zu der unter INID-Kode 62
erwähnten Anmeldung eingereicht worden.

(54) Beschichtungsmaschine zum Veredeln von Druckbogen

(57) Die Erfindung beschreibt eine Beschichtungs-
maschine zum Veredeln von Druckbogen mittels eines
fließfähigen Stoffes. Aufgabe der Erfindung ist es, eine
Beschichtungsmaschine zu schaffen, die insbesondere
die Beschichtungsqualität erhöht. Gelöst wird das da-
durch, dass in Förderrichtung 18 einer ersten Beschich-
tungseinheit I für die Bogenvorderseite eine Trockner-
vorrichtung 9 nachgeordnet ist, welche endlos umlau-
fende Fördermittel 10 mit zwei Umlenkelementen 11
und horizontal angeordneten Trums sowie in Abständen
angeordnete Bogenhaltesysteme 13 aufweist. Wenig-

stens ein Trocknersystem 12 ist den unteren Trums der
Fördermittel 10 oberhalb der Bogenförderebene parallel
zugeordnet ist. Zumindest im Bereich der Trocknersy-
steme 12 ist unterhalb der Bogenförderebene parallel
eine Bogenleiteinrichtung 14 angeordnet. Der Trockner-
vorrichtung 9 ist eine zweite Beschichtungseinheit II für
die Bogenvorderseite nachgeordnet. Dieser zweiten
Beschichtungseinheit II für die Bogenvorderseite folgt
eine Bogenwendeeinheit 15, an die sich wenigstens ei-
ne Beschichtungseinheit III für die Bogenrückseite an-
schließt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsma-
schine zum Veredeln von Druckbogen mittels eines
fließfähigen Stoffes nach dem Oberbegriff von An-
spruch 1.

[Stand der Technik]

[0002] Eine Beschichtungsmaschine dieser Art ist
aus DE 298 18 148 U1 bekannt und ist mit in Reihen-
bauweise ausgebildeten Beschichtungseinheiten aus-
geführt, denen in Förderrichtung des Bogenmaterials ei-
ne Anlegereinheit vorgeordnet ist. In Förderrichtung
folgt der Anlegereinheit wenigstens eine erste Be-
schichtungseinheit für die Bogenvorderseite, der eine
umschaltbare Bogenwendeeinheit nachgeordnet ist.
Der Bogenwendeeinheit folgt in Förderrichtung wenig-
stens eine erste Beschichtungseinheit für die Bogen-
rückseite, der wiederum eine Auslegereinheit nachge-
ordnet ist. Der Bogentransport ist ausschließlich mittels
Bogenführungszylindern realisierbar. In einer Weiterbil-
dung sind zwischen den Beschichtungseinheiten Trock-
nermodule angeordnet, wobei diese speziell jeweils aus
einer Transfertrommel und einem nachgeordneten Ge-
gendruckzylinder mit zugeordnetem Trocknersystem
gebildet sind. Unter dem Aspekt der prozeßstabilen
Trocknung sind für bestimmte Veredelungsaufträge die-
se Trocknermodule nachteilig.

[Aufgabe der Erfindung]

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine
Beschichtungsmaschine der eingangs beschriebenen
Art zu schaffen, die insbesondere die Oberflächenei-
genschaften von Druckbogen erhöht und die Bogenfüh-
rung vor einer Bogenwendeeinheit verbessert.
[0004] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe durch die
Ausbildungsmerkmale von Anspruch 1 gelöst. Weiter-
bildungen ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0005] Ein erster Vorteil der Beschichtungsmaschine
ist darin begründet, dass im Inline-Betrieb eine einseiti-
ge (Vorderseite) oder eine beidseitige (Vorder- und
Rückseite) Beschichtung von Druckbogen in hoher Be-
schichtungsqualität in Verbindung mit einer prozeßsta-
bilen Trocknung, realisierbar ist. Die einseitige sowie
beidseitige Beschichtung ist dabei auch als Mehrfach-
beschichtung vornehmbar. Die Druckbogen sind vor
dem Einlaufen in die nachfolgende Beschichtungsein-
heit bzw. nachfolgende Bogenwendeeinheit besser, ins-
besondere gleichmäßiger, getrocknet, was insbesonde-
re durch die Ausbildung der Trocknervorrichtungen be-
dingt ist. Durch die prozeßstabile Trocknung ist die Ge-
fahr von Markierungen, Kratzern bzw. Abschmiereffek-
ten am Druckbogen spürbar reduziert und eine Erhö-
hung der Fortdruckleistung sowie höhere Schichtaufträ-
ge sind realisierbar.
[0006] Ebenso ist im Inline-Betrieb einseitig oder

beidseitig eine Mehrfachbeschichtung auf den Druckbo-
gen realisierbar. Darüber hinaus ist eine Weiterverarbei-
tung, beispielsweise Perforieren, Stanzen, Prägen oder
Kennzeichnen, der Druckbogen durchführbar.
[0007] Von Vorteil ist weiterhin, dass vorher in einer
Verarbeitungsmaschine, z.B. einer Offsetdruckmaschi-
ne und/oder einer Tiefdruckmaschine, erzeugte Druck-
bogen anschließend in der geschaffenen Beschich-
tungsmaschine veredelbar sind oder unbedruckte
Druckbogen, z.B. Recyclingmaterial, direkt in der Be-
schichtungsmaschine veredelbar sind.
[0008] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass speziell
bei beidseitig bedruckten Druckbogen die Beschichtun-
gen individuell auf die Vorder- bzw. Rückseite der
Druckbogen - bei einer prozeßstabilen Trocknung - auf-
tragbar sind, um die Beschichtungsqualität zu erhöhen.
Beispielsweise ist auf eine bedruckte Vorderseite insbe-
sondere eine einlagige Beschichtung auftragbar und für
die Rückseite ist insbesondere eine zweilagige Be-
schichtung auftragbar (und umgekehrt).
[0009] Derartige Veredelungen sind als Beschichtun-
gen für Druckbogen relevant, deren Vorder-/Rückseiten
vorher bevorzugt in unterschiedlichen Druckverfahren
bedruckt worden sind. Beispielsweise erfolgen derarti-
ge Beschichtungen (ein- bzw. beidseitig) unter dem
Aspekt:

- der unterschiedlichen Saugfähigkeit des Materials
der Druckbogen, und/oder

- von in oder auf den Druckbogen angeordneten Su-
jets und/oder Sicherheitsmerkmalen, und/oder

- von Glanzeffekten, und/oder
- des Oberflächenschutzes (Scheuerfestigkeit).

[0010] Von Vorteil ist ferner, dass zumindest der er-
sten Beschichtungseinheit für die Vorderseite (in För-
derrichtung der Druckbogen) eine Trocknervorrichtung
nachgeordnet ist, die vorzugsweise längenvariabel aus-
führbar ist. Eine derartige Trocknervorrichtung dient der
Verbesserung der Beschichtungsqualität der Druckbo-
gen durch eine prozeßstabile Trocknung. Dem be-
schichteten Druckbogen verbleibt - je nach eingesetz-
tem fließfähigen Stoff - ausreichend Zeit zum Wegschla-
gen, zum oxidativen Trocknen oder zum Vernetzen. Als
fließfähiger Stoff sind bevorzugt wässrige Dispersions-
lacke, UV-Lacke, Flexoduckfarbe, Deckweiß bzw. pig-
mentierte Lacke einsetzbar. Die Druckbogen sind somit
spürbar besser getrocknet, ehe diese in Förderrichtung
beispielsweise an die nächste Beschichtungseinrich-
tung, alternativ eine Glätteinrichtung bzw. eine sonstige
Verarbeitungseinrichtung für die Bogenvorderseite,
übergeben werden.
[0011] Vorteilhaft ist ebenso, dass dieser nächsten
Beschichtungs-/bzw. Glätteinrichtung in Förderrichtung
eine Bogenwendeeinheit folgt und dass dieser wenig-
stens eine Beschichtungseinheit für die Bogenrückseite
folgt. Bevorzugt folgt letzterer Beschichtungseinheit ei-
ne Trocknervorrichtung mit Trocknersystemen, welche
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vorzugsweise längenvariabel ausführbar ist, eine nach-
geordnete weitere Beschichtungseinrichtung bzw. Ver-
arbeitungseinrichtung, oder direkt eine Auslegereinheit
mit Trocknersystemen.
[0012] Vorteilhaft ist ebenso, dass bevorzugt alle Be-
schichtungseinheiten den gleichen Aufbau aufweisen.
Lediglich die Druckformen (Druck-/Lackplatte) und die
den Formzylindern zugeordneten Dosiersysteme mit
Auftragwalzen sind - den Aufträgen entsprechend -
wahlweise einsetzbar. Dabei sind die Formzylinder uni-
versell nutzbar, indem wahlweise der Formzylinder ei-
ner Beschichtungseinheit eine Druck-/Lackplatte (z.B.
Flachdruckform, flexible Hochdruckform), eine Stanz-
vorrichtung, bevorzugt eine Stanzplatte, eine Perforier-
platte oder ein Perforiermesser, eine Prägeplatte, eine
Glättplatte oder eine Rillierplatte trägt.
[0013] Ein weiterer Vorteil ist dadurch gegeben, dass
die Bogenwendeeinheit der Beschichtungsmaschine in
ihrer Betriebsweise umschaltbar ist. Somit ist die Be-
schichtungsmaschine mit ihren Beschichtungseinhei-
ten für das einseitige (Schöndruckbetrieb) als auch
beidseitige Beschichten (Schön- und Widerdruckbe-
trieb) der Druckbogen einsetzbar.
[0014] In vorteilhafter Ausbildung weist jede Be-
schichtungseinheit einen Formzylinder mit Platten-
spannmitteln und einer Plattenwechseleinrichtung auf.
Damit sind an der Beschichtungsmaschine Beschich-
tungseinheiten mit einem eine Rüstzeitverkürzung er-
möglichenden Aufbau realisierbar.

[Beispiele]

[0015] Die Erfindung soll an einem Ausführungsbei-
spiel näher erläutert werden. Dabei zeigen schema-
tisch:

Fig. 1 eine Beschichtungsmaschine mit je einer Be-
schichtungseinheit für die Vorder- und Rück-
seite von Druckbogen und einer Trocknervor-
richtung,

Fig. 2 eine Weiterbildung der Beschichtungsmaschi-
ne gemäß Fig. 1 mit zwei Trocknervorrichtun-
gen,

Fig.3 eine Weiterbildung der Beschichtungsmaschi-
ne gemäß Fig. 2 mit einer zusätzlichen Be-
schichtungseinheit.

[0016] Eine Beschichtungsmaschine gemäß Fig. 1
weist in Förderrichtung 18 der Druckbogen eine Anle-
gereinheit auf, welche durch einen Anleger 1 und einen
Zuführtisch 2, bevorzugt einen Saugbändertisch, gebil-
det ist. Dem Zuführtisch 2 folgt eine erste Beschich-
tungseinheit I für die Bogenvorderseite, die u.a. eine
Schwingvorrichtung 3, eine Anlagetrommel 4, einen
Formzylinder 6 und als Bogenführungszylinder einen
Druckzylinder 5 aufweist. Dem Formzylinder 6 ist als

Dosiersystem für einen fließfähigen Stoff, beispielswei-
se einen Dispersions- oder UV-Lack, eine gerasterte
Auftragwalze 7 mit Kammerrakel 8 zugeordnet.
[0017] Der ersten Beschichtungseinheit I für die Bo-
genvorderseite folgt in Förderrichtung 18 eine erste
Trocknervorrichtung 9. Diese Trocknervorrichtung 9
weist ein endlos umlaufendes Fördermittel 10 mit zwei
Umlenkelementen 11 und horizontal angeordneten
Trums sowie in Abständen daran angeordnete Bogen-
haltesysteme 13 auf. Parallel zum unteren Trum des
Fördermittels 10 ist wenigstens ein Trocknersystem 12,
beispielsweise IR-Trockner, Thermolufttrockner oder
UV-Trockner, oberhalb der Bogenförderebene angeord-
net. Bevorzugt ist zumindest im Bereich der Trockner-
systeme 12 unterhalb der Bogenförderebene eine Bo-
genleiteinrichtung 14, beispielsweise pneumatisch be-
aufschlagbar, angeordnet. Durch diese Ausbildung der
Trocknervorrichtung 9 ist eine beliebige Anzahl von
Trocknersystemen 12 in Förderrichtung 18 nach einan-
der in horizontaler Ebene anordenbar.
[0018] In bevorzugter Ausbildung als pneumatisch
beaufschlagbare Bogenleiteinrichtung 14 ist deren Leit-
fläche insbesondere mit einem Kühlmittelsystem in
Funktionsverbindung. Ein derartiges Kühlmittelsystem
ist bevorzugt durch an einer der Leitfläche für die Bo-
genführung entgegengesetzten Fläche angeordnete
Kühlmittelkanäle gebildet. Die Kühlmittelkanäle sind
von einem bevorzugt in einem Kühlkreislauf aufbereite-
ten Kühlmittel durchströmbar.
Eine derartige Ausbildung ist beispielsweise aus DE
298 16 734 U1 bekannt.
[0019] Der Trocknervorrichtung 9 folgt in Förderrich-
tung 18 eine zweite Beschichtungseinheit II für die Bo-
genvorderseite, welche analog zur ersten Beschich-
tungseinheit I einen Formzylinder 6, eine gerasterte Auf-
tragwalze 7 mit Kammerrakel 8 sowie einen Druckzylin-
der 5 aufweist. Dieser zweiten Beschichtungseinheit II
für die Bogenvorderseite folgt in Förderrichtung 18 eine
Bogenwendeeinheit 15. In einer Weiterbildung ist in För-
derrichtung 18 dem Formzylinder 6 der zweiten Be-
schichtungseinheit II für die Bogenvorderseite ein
Trocknersystem 12 im Abstand zum bogenführenden
Druckzylinder 5 nachgeordnet. Ein derartiges Trockner-
system 12 ist beispielsweise ein UV-Trockner.
[0020] Wie in Fig. 1 - 3 gezeigt ist alternativ die zweite
Beschichtungseinheit II lediglich mit einem bogenfüh-
renden Druckzylinder 5 und einem als Glättzylinder wir-
kenden Formzylinder 6 betreibbar. Alternativ zum Form-
zylinder 6 ist auch wenigstens eine Glättwalze installier-
bar. Der Glättzylinder dient der Verbesserung der me-
chanischen Struktureigenschaft der Oberfläche der
Druckbogen sowie zur Erhöhung des Glanzes. Gleich-
zeitig unterstützt der Glättzylinder die Bogenführung bei
einer nichtaktiven zweiten Beschichtungseinheit II. Der
Formzylinder 6 trägt hierzu eine Glättplatte oder ist
selbst als ein Glättzylinder ausgebildet bzw. durch einen
Glättzylinder austauschbar.
[0021] Bevorzugt weist die Glättplatte bzw. der Glätt-
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zylinder eine haftfeste Beschichtung, bestehend aus
Metallen wie Chrom, Eisen, Nickel, Kobalt oder Wolf-
ram, deren Mischungen bzw. Legierungen, auf. Eine
weitere bevorzugte Beschichtung ist Molybdän. Diese
Beschichtungen weisen zusätzlich eine Versiegelungs-
schicht auf, welche vorzugsweise aus der Gruppe der
Polyorganosiloxanen gebildet ist.
[0022] Die Dosiersysteme, beispielsweise Kammer-
rakel 8 und Auftragwalze 7, sind dabei vom Formzylin-
der 6 bzw. Glättzylinder abgestellt. Alternativ sind die
Dosiersysteme auch aus der Beschichtungseinheit II
entfernbar. Die Beschichtungseinheit II ist vorzugswei-
se für den Einsatz einer Glätteinrichtung geeignet, je-
doch deren Einsatz auch in nachgeordneten Beschich-
tungseinheiten (III - V) realisierbar.
[0023] Bevorzugt ist das in Förderrichtung 18 erste
Umlenkelement 11 in den Seitenwänden eines Gestells
19 der Trocknervorrichtung 9 gelagert und das in För-
derrichtung 18 nachgeordnete, zweite Umlenkelement
11 ist im Gestell der zweiten Beschichtungseinheit II für
die Bogenvorderseite gelagert. Die Länge der Seiten-
wände des Gestells 19 (einschließlich Fördermittel 10,
Bogenhaltesysteme 13) ist individuell auf die erforderli-
che Trocknerstrecke (Mehrfachanordnung der Trock-
nersysteme 12) anpassbar. Dabei sind die Seitenwände
des Gestells 19 einstückig oder modular aneinanderge-
reiht aufbaubar.
[0024] Die Umlenkelemente 11 weisen bevorzugt ei-
nen gleichen Außendurchmesser auf. Weiterhin sind
die Achsmittelpunkte der Umlenkelemente 11 bevorzugt
in einer Ebene angeordnet. Ebenso sind die Umlenkele-
mente 11 - bezogen auf einen einfachgroßen Formzy-
linder 6 - sowie die bogenführenden Zylinder, Druckzy-
linder 5 und ggf. Transferzylinder 17 bzw. Wendetrom-
mel der Bogenwendeeinheit 15, mit gleichen Durch-
messern doppeltgroß ausgebildet.
[0025] Gemäß Fig. 1 ist der Bogenwendeeinheit 15
eine erste Beschichtungseinheit III für die Bogenrück-
seite nachgeordnet und dieser Beschichtungseinheit III
ist eine Auslegereinheit 16 nachgeordnet. Die Auslege-
reinheit 16 weist Trocknersysteme 12, beispielsweise
IR-Trockner, Thermolufttrockner, UV-Trockner, auf so-
wie umlaufende Fördermittel 10 mit Bogenhaltesyste-
men 13 zum Ablegen der Druckbogen auf einen Ausle-
gerstapel.
[0026] Gemäß Fig. 2 ist in Weiterbildung von Fig.1 -
bei gleicher Maschinenkonfiguration bis zur Bogenwen-
deeinheit 15 - wiederum die erste Beschichtungseinheit
III für die Bogenrückseite nachgeordnet. Im Anschluss
daran folgt eine zweite Trocknervorrichtung 9, die bau-
gleich zu der bereits beschriebenen, der ersten Be-
schichtungseinheit I für die Bogenvorderseite nachge-
ordneten Trocknervorrichtung 9 (Fig. 1) ist. Die Länge
der Seitenwände des Gestells 19 (einschließlich För-
dermittel 10, Bogenhaltesysteme 13) ist ebenfalls indi-
viduell auf die erforderliche Trocknerstrecke (Mehr-
fachanordnung von Trocknersystemen 12) anpassbar.
[0027] Die zweite Trocknervorrichtung 9 weist somit

endlos umlaufende Fördermittel 10, zwei Umlenkele-
mente 11 und horizontal angeordneten Trums sowie in
Abständen angeordnete Bogenhaltesysteme 13, wei-
terhin wenigstens ein den unteren Trums der Fördermit-
tel 10 oberhalb der Bogenförderebene parallel zugeord-
netes Trocknersystem 12 und zumindest eine im Be-
reich der Trocknersysteme 12 unterhalb der Bogenför-
derebene parallel angeordnete Bogenleiteinrichtung 14
auf. Die Bogenleiteinrichtung 14 ist in bevorzugter Aus-
bildung pneumatisch beaufschlagbar und deren Leitflä-
che ist bevorzugt mit einem Kühlmittelsystem in Funk-
tionsverbindung.
[0028] Der zweiten Trocknervorrichtung 9 ist eine
zweite Beschichtungseinheit IV für die Bogenrückseite
nachgeordnet. Daran schließt sich die Auslegereinheit
16 mit Trocknersystemen 12 und Bogenleiteinrichtun-
gen an, welche bevorzugt mit einem Kühlmittelsystem
in Funktionsverbindung sind.
[0029] Figur 3 stellt eine Weiterbildung von Fig. 2 dar,
wonach der zweiten Beschichtungseinheit IV für die Bo-
genrückseite eine dritte Beschichtungseinheit V für die
Bogenrückseite mit bevorzugt einem dazwischen ge-
schalteten Transferzylinder 17 nachgeordnet ist. Dem
Transferzylinder ist bevorzugt eine Bogenleiteinrich-
tung zugeordnet. Statt des Transferzylinders 17 ist
ebenso eine Trocknervorrichtung 9 anordenbar.
[0030] Die zweite Beschichtungseinheit IV für die Bo-
genrückseite oder die dritte Beschichtungseinheit V für
die Bogenrückseite weisen wahlweise eine Einrichtung
zum Perforieren oder Stanzen oder Schneiden oder
Nummerieren oder Prägen oder Kennzeichnen, bei-
spielsweise mit Sicherheitsmerkmalen bzw. Codierun-
gen, der Druckbogen auf.
[0031] Beispielsweise ist die zweite Beschichtungs-
einheit IV für die Bogenrückseite zum Perforieren ein-
setzbar und die dritte Beschichtungseinheit V für die Bo-
genrückseite ist zum Beschichten, vorzugsweise Lak-
kieren, einsetzbar. Hierzu trägt beispielsweise der
Formzylinder 6 der zweiten Beschichtungseinheit IV ein
Perforierblech und der Druckzylinder 5 dient als Ambos-
szylinder. Nach dem Perforieren im zweiten Beschich-
tungswerk IV für die Bogenrückseite werden die Druck-
bogen im dritten Beschichtungswerk V für die Bogen-
rückseite nochmals beschichtet, vorzugsweise lackiert.
Daran schließt sich die Auslegereinheit 16 mit Trockner-
systemen 12 und Bogenleiteinrichtungen, bevorzugt mit
Kühlmittelsystem, an.
[0032] Die Dosiersysteme der Beschichtungseinhei-
ten I - V sind nicht auf ein Kammerrakel 8 mit Auftrag-
walze 7 beschränkt. Vielmehr sind Zweiwalzenwerke
mit von oben in einen Walzenspalt einspeisbaren flüs-
sigem Stoff (Quetschwalzenprinzip) oder Zweiund Drei-
walzenwerke nach dem Tauchwalzen-/Schöpfwalzen-
prinzip einsetzbar.
[0033] In einer weiteren Ausbildung ist wenigstens ei-
nem Druckzylinder 5 einer Beschichtungseinrichtung I
- V und/oder einer Trocknervorrichtung 9 eine Einrich-
tung zur Kontrolle der Schichtdicke bzw. zur Glanzmes-
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sung zugeordnet. Bevorzugt ist nach dem Kontaktspalt
von Formzylinder 6 und Druckzylinder 5 in Förderrich-
tung 18 eine derartige Einrichtung im Abstand zum bo-
genführenden Druckzylinder angeordnet. Dabei ist zu-
sätzlich zwischen diesem Kontaktspalt und dieser Ein-
richtung wenigstens ein Trocknersystem 12 anorden-
bar.
Bevorzugt ist weiterhin in der Trocknervorrichtung 9 in
Förderrichtung 18 nach den Trocknersystemen 12 in
Abstand zum geförderten Druckbogen eine derartige
Einrichtung zur Schichtdickenmessung bzw. Glanzmes-
sung anordenbar.
[0034] Die vorstehend beschriebenen Ausbildungen
der Beschichtungsmaschine sind damit nicht erschöpft.
Vielmehr ist beispielsweise in Förderrichtung 18 zusätz-
lich vor der ersten Beschichtungseinheit I eine weitere
Beschichtungseinheit mit zumindest einem bogenfüh-
renden Druckzylinder 5 und einem Formzylinder 6 bzw.
einem Glättzylinder oder wenigstens einer Glättwalze
anordenbar. Eine derartige Anordnung ist beispielswei-
se vorteilhaft bei bereits bedruckten, mit Puder bestäub-
ten Druckbogen. Mit dieser vorgeschalteten Beschich-
tungseinheit ist das Pudermaterial glättbar und bei den
nachfolgenden Beschichtungen sind der Glanzeffekt
und/oder die Oberflächenglätte verbesserbar.
[0035] In bevorzugter Ausbildung weist jede Be-
schichtungseinheit I - V an jedem Formzylinder 6 Plat-
tenspannmittel auf. Die Plattenspannmittel dienen der
Aufnahme der Lackplatte (Gummituch mit bevorzugt
metallischer Trägerschicht, flexible Hochdruckform),
der Glättplatte, des Perforier-, Präge- oder Stanzble-
ches und sind vorzugsweise umfangsseitig am Formzy-
linder 6 angeordnet. Jedem Formzylinder 6 ist ferner ei-
ne Plattenwechseleinrichtung zugeordnet. Bevorzugt
ist eine derartige Plattenwechseleinrichtung jedem
Formzylinder 6 an der Seite zur Auslegereinheit 16 zu-
geordnet.
Unabhängig von den Plattenspannmitteln und den Plat-
tenwechseleinrichtungen ist jeder Formzylinder 6 mit ei-
ner Registereinstellvorrichtung verbunden.
[0036] Die Wirkungsweise ist beispielsweise wie
folgt. Die Druckbogen werden in Förderrichtung 18 mit-
tels Anleger 1, Zuführtisch 2, Schwingvorrichtung 3, An-
lagetrommel 4 an den bogenführenden Druckzylinder 5
der ersten Beschichtungseinheit I (für die Bogenvorder-
seite) zugeführt.
Im Kontaktspalt, gebildet von Formzylinder 6 (mit Gum-
mituch; flexibler Hochdruckform) und dem bogenfüh-
renden Druckzylinder 5, erfolgt eine Lackierung (vollflä-
chiges Lackieren; ausgespartes Lackieren) auf die Vor-
derseite der Druckbogen. Als fließfähiger Stoff ist ein
wässriger Dispersionslack im Einsatz.
Die Druckbogen werden anschließend vom Druckzylin-
der 5 an die Bogenhaltesysteme 13 der Trocknervor-
richtung 9 übergeben, mittels Fördermittel 10 in der Bo-
genförderebene an den Trocknersystemen 12 vorbei
geführt und an den nachfolgenden Druckzylinder 5
übergeben.

Im Kontaktspalt der nachfolgenden zweiten Beschich-
tungseinheit II (für die Bogenvorderseite) ist beispiels-
weise der Formzylinder 6 als Glättzylinder und zur Un-
terstützung der Bogenführung aktiv.
In der Bogenwendeeinheit 15 werden die Druckbogen
nach dem Prinzip der Hinterkantenwendung gewendet.
Die Bogenwendeeinheit 15 ist umschaltbar, so dass
auch die Funktion eines Transferzylinders für bei einsei-
tiger Beschichtung realisierbar ist. Die Bogenwendeein-
heit 15 ist bevorzugt als eine Eintrommelwendung oder
eine Mehrtrommelwendung mit wenigstens einer der
Wendetrommel vorgeordneten Speichertrommel aus-
gebildet.
Der Bogenwendeeinheit 15 folgt die erste Beschich-
tungseinheit III (für die Bogenrückseite). In deren Kon-
taktspalt, gebildet von Formzylinder 6 (mit flexibler
Hochdruckform) und dem bogenführenden Druckzylin-
der 5, erfolgt eine Spotlackierung (ausgespartes Lak-
kieren) auf die Rückseite der Druckbogen. Danach wer-
den die Druckbogen gemäß Fig. 1 an die Bogenhalte-
systeme der Auslegereinheit 16 übergeben und ge-
trocknet.
[0037] Gemäß Fig. 2 werden die Druckbogen in der
ersten Beschichtungseinheit III (für die Bogenrücksei-
te), beispielsweise mit einem UV-Lack, beschichtet.
Hierzu ist dem Formzylinder 6 ein UV-Trocknersystem
12 nachgeordnet. Die Druckbogen werden anschlie-
ßend vom Druckzylinder 5 an die Bogenhaltesysteme
13 der Trocknervorrichtung 9 übergeben, mittels För-
dermittel 10 in der Bogenförderebene an den Trockner-
systemen 12 vorbei geführt und an den nachfolgenden
Druckzylinder 5 der zweiten Beschichtungseinheit IV
übergeben, beschichtet und anschließend der Auslege-
reinheit 16 übergeben und getrocknet.
[0038] Gemäß Fig. 3 werden nach der Wendung die
Druckbogen in der ersten Beschichtungseinheit III (für
die Bogenrückseite) mit einem Lack beschichtet. Die
Druckbogen werden anschließend vom Druckzylinder 5
an die Bogenhaltesysteme 13 der Trocknervorrichtung
9 übergeben, mittels Fördermittel 10 in der Bogenförde-
rebene an den Trocknersystemen 12 vorbei geführt und
an den nachfolgenden Druckzylinder 5, welcher bevor-
zugt mit einem Gegenstanzblech versehen ist, der zwei-
ten Beschichtungseinheit IV übergeben. Der Formzylin-
der 6 trägt ein Perforier-/Stanzblech und die Druckbo-
gen werden perforiert bzw. gestanzt. Anschließend wer-
den die Druckbogen an den Transferzylinder 17 über-
geben und von dort an den Druckzylinder 5 der dritten
Beschichtungseinheit V (für die Bogenrückseite) über-
geben. In der letzten Beschichtungseinheit V werden
die Druckbogen nochmals beschichtet und anschlie-
ßend der Auslegereinheit 16 übergeben mittels Trock-
nersysteme 12 getrocknet und auf den Stapel abgelegt.
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[Bezugszeichenliste]

[0039]

1 Anleger
2 Zuführtisch
3 Schwingvorrichtung
4 Anlagetrommel
5 Druckzylinder
6 Formzylinder
7 Auftragwalze
8 Kammerrakel
9 Trocknervorrichtung
10 Fördermittel
11 Umlenkelement
12 Trocknersystem
13 Bogenhaltesystem
14 Bogenleiteinrichtung
15 Bogenwendeeinheit
16 Auslegereinheit
17 Transferzylinder
18 Förderrichtung
19 Gestell

I erste Beschichtungseinheit (für die Bogenvorder-
seite)

II zweite Beschichtungseinheit (für die Bogenvor-
derseite)

III erste Beschichtungseinheit (für die Bogenrücksei-
te)

IV zweite Beschichtungseinheit (für die Bogenrück-
seite)

V dritte Beschichtungseinheit (für die Bogenrücksei-
te)

Patentansprüche

1. Beschichtungsmaschine zum Veredeln von Druck-
bogen mit einer Anlegereinheit, wenigstens einer
nachgeordneten Beschichtungseinheit für die Vor-
derseite der Druckbogen, einer nachgeordneten
Bogenwendeeinheit, wenigstens einer nachgeord-
neten Beschichtungseinheit für die Rückseite der
Druckbogen, wobei jede Beschichtungseinheit ei-
nen bogenführenden Gegendruckzylinder, einen
Formzylinder und ein eine Auftragwalze enthalten-
des Dosiersystem für einen fließfähigen Stoff auf-
weist, und eine nachgeordnete Auslegereinheit mit
Trocknersystemen,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens einer Beschichtungseinheit (I) für
die Bogenvorderseite eine Trocknervorrichtung (9)
nachgeordnet ist und der Trocknervorrichtung (9)
eine aus dem bogenführenden Druckzylinder (5)
und einem mit diesem in Kontakt bringbaren Glätt-
zylinder (6) gebildete Glätteinrichtung (II) in Förder-
richtung (8) nachgeordnet ist und dass der Glättein-

richtung (II) die Bogenwendeeinrichtung (15) und
dieser wenigstens die erste Beschichtungseinheit
(III) für die Bogenrückseite nachgeordnet ist.

2. Beschichtungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Glättzylinder (6) eine Glättplatte trägt.

3. Beschichtungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Glättzylinder (6) eine Glättwalze ist.

4. Beschichtungsmaschine nach einem der Ansprü-
che 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Glättplatte oder der Glättzylinder (6) eine
haftfeste Beschichtung, bestehend aus Metallen
wie Chrom, Eisen, Nickel, Kobalt oder Wolfram, de-
ren Mischungen bzw. Legierungen oder Molybdän,
aufweist und zusätzlich eine Versiegelungsschicht
aus der Gruppe der Polyorganosiloxanen besteht.

5. Beschichtungsmaschine nach wenigstens An-
spruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem Glättzylinder (6) ein Trocknersystem (12)
im Abstand zum bogenführenden Druckzylinder (5)
nachgeordnet ist.
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