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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Druckverfahren, ins-
besondere ein Bogenoffsetdruckverfahren, bei dem ein
Bedruckstoff nach dem Bedrucken durch Spot-Lackie-
rung mit transparenten Lacken oder Uberdrucken mit ei-
ner Mattierungsmittel enthaltenden Farbe auf einem Teil
derzuvor bedruckten Flache mit einer matten Oberflache
und auf einem anderen Teil der bedruckten Flache mit
einer glanzenden Oberflache versehen wird. Durch die
unterschiedliche Oberflaichenbeschaffenheit und den
Kontrast zwischen benachbarten matten und glédnzen-
den Teilflachen kann man zum Beispiel unterschiedliche
Farben des Druckbildes starker voneinander abheben,
den matt lackierten Teilflachen ein samtiges Aussehen
bzw. den glanzend lackierten Teilflachen ein spiegeln-
des, silbriges oder goldenes Aussehen verleihen oder
andere ansprechende optische Effekte erzielen. Die Er-
findung betrifft weiter ein mit einem Offsetdruckverfahren
hergestelltes Druckerzeugnis.

[0002] ZurHerstellung von Druckerzeugnissen mit ne-
beneinander angeordnete matten und glédnzenden Teil-
flachen ist es bereits bekannt, den Bedruckstoff zweimal
nacheinander durch eine Offsetdruckmaschine laufen zu
lassen. Dabei wird der Bedruckstoff im ersten Durchlauf
in den Druckwerken der Druckmaschine mit den ge-
wiinschten Druckfarben bedruckt und in einem nachge-
schalteten Lackwerk der Druckmaschine entweder im
Bereich der spateren glanzenden Oberflachen mit einem
Glanzlack oder aber im Bereich der spateren matten
Oberflachen mit einem Mattlack beschichtet, wahrend
die jeweils anderen Bereiche ausgespart bleiben und erst
wahrend des zweiten Durchlaufs durch die Druckmaschi-
ne lackiert werden. Dieses Verfahren, bei dem der zweite
Lackauftrag auf der bereits getrockneten Druckfarbe er-
folgt, weist jedoch drei wesentliche Nachteile auf. Zum
ersten sind zwei Durchlaufe durch die Druckmaschine
erforderlich, wodurch der Druck verteuert wird. Zum
zweiten kann es bei den beiden Durchlaufen zu Passer-
differenzen kommen, was im Druckbild an den Begren-
zungen zwischen den matten bzw. glanzenden Teilfla-
chen zu sichtbaren Uberlappungen oder Zwischenréu-
men zwischen den beiden Arten von Oberflachen fiihren
kann. Zum dritten werden sowohl zur Matt- und zur
Glanzlackierung teuere Photopolymerplatten bendtigt,
da sich mit herkdbmmlichen Offsetdruckplatten einzelne
Teilflachen des Bedruckstoffs nicht getrennt beschichten
lassen.

[0003] Aus der DE 200 20 798 U1 ist bereits eine Ein-
richtung zum Erzeugen von Spotlackierungen auf Be-
druckstoffen in einer grof3formatigen Druckmaschine be-
kannt, mit welcher der Bedruckstoff in zwei von vier
Druckwerken der Druckmaschine mit einem sogenann-
ten Hybrid- oder UV-Farbsystem beschichtet wird, das
durch Bestrahlung mit UV-Licht ausgehértet wird, bevor
der Bedruckstoffin den beiden nachfolgenden Druckwer-
ken mit einem typischen &lbasierenden Offsetdruck-
Farbsystem bedruckt und zuletzt in einem anschlielRen-
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den Lackturm oder Lackwerk ganzflachig mit einem farb-
losen Lack beschichtet wird, der von den beiden Farb-
systemen unterschiedlich stark resorbiert wird oder auf
andere Weise chemisch oder physikalisch zusammen-
wirkt und dadurch den Glanzgrad der Farbschichten di-
vergierend beeinflusst. Mit dieser Einrichtung ist es mog-
lich, Druckerzeugnisse herzustellen, deren Oberflachen
stark kontrastierende matte bzw. hochglanzende Teilfla-
chen aufweisen. Dazu ist dort jedoch hinter einem Teil
der Druckwerke eine UV-Belichtungsstation erforderlich,
was bei handelsublichen Offsetdruckmaschinen teuere
UmbaumafRnahmen erfordert oder gar nicht mdéglich ist.
AuBerdem sind Hybrid- oder UV-Farbsysteme teuerer
als die typischen 6lbasierenden Offsetdruck-Farbsyste-
me und weisen darliber hinaus eine hdhere Toxizitat auf.
[0004] Weiterist aus der EP 0620115 A 1 bereits eine
Einrichtung zum Inline-Beschichten von Bedruckstoffen
in Offsetdruckmaschinen bekannt, mit der eine Spotlak-
kierung eines Bedruckstoffs in einem Durchlauf mdglich
ist. Die bekannte Einrichtung benétigt dazu jedoch zwei
den Offsetdruckwerken nachgeschaltete Lackierwerke,
von denen das erste, zu den Offsetdruckwerken benach-
barte Lackierwerk als Flexodruckwerk ausgebildet ist
und ein Aufbringen von schnell verdunstenden wasser-
basierenden Flissigkeiten gestattet, wahrend das zwei-
te, nachgeordnete Lackierwerk zum Beispiel zum vollfla-
chigen Lackieren des Bedruckstoffs dient. Mit der be-
kannten Einrichtung gelingt es jedoch nicht, Druck-
erzeugnisse herzustellen, die sowohl sehr matte als auch
hochglanzende lackierte Oberflachen aufweisen, welche
stark kontrastieren. AuRerdem sind Offsetdruckmaschi-
nen mit der bekannten Einrichtung sehr teuer und habe
daher keine grof3e Verbreitung gefunden.

[0005] Inder EP 1237 728 ist ein Verfahren zum De-
korieren zylindrischer Koérper beschrieben, mit dem
gleichzeitig matte und glanzende Motive dadurch er-
zeugt werden, dass man fir die matten Motive eine mit
Mattierungsmitteln, wie z.B. Quarzpulver, versehene
versetzte Farbe vor dem anschlieRenden ganzflachigen
Uberlackieren mit einem Glanzlack verdruckt. Abgese-
hen davon, dass es sich hier um eine spezielle Druck-
vorrichtung fur das Bedrucken von zylindrischen Gegen-
stidnden handelt, 1asst sich mit diesem Verfahren im End-
effekt nur ein begrenzter Kontrast, d.h. Differenz im
Glanzwert zwischen den matten und dem glanzenden
Bildstellen erzielen.

[0006] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Druckverfahren und insbesondere,
aber nicht ausschlieRlich, ein Bogenoffsetdruckverfah-
ren dahingehend zu verbessern, dass ein Bedruckstoff
auf handelsublichen Druckmaschinen in einem einzigen
Durchlauf mit nebeneinander liegenden matten und
hochglanzenden Oberflachen erzeugt wird. Weiter liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, allein unter Ver-
wendung von handelsublichen Offsetdruckmaschinen
und herkédmmlichen 6lbasierenden Offsetdruckfarben
ein Druckerzeugnis mit einem hohen Kontrast der ne-
beneinander angeordneten matten und hochgldnzenden
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Oberflachen herzustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird im Hinblick auf das im An-
spruch 1 angegebene Verfahren erfindungsgeman da-
durch geldst, dass ein Bedruckstoff wahrend eines
Durchlaufs durch eine Offset- bzw. Flexodruckmaschine
(2) mit mehreren Druckwerken (6, 8, 10, 12) und einem
nachgeschalteten Lackwerk (14) zuerst in mindestens
einem der Druckwerke (6, 8, 10) mit einer 6lbasierenden
Druckfarbe bedruckt wird, bei dem der Bedruckstoff an-
schlieBend in einem nachfolgenden Druckwerk (12) ent-
weder auf einem Teil der mit Druckfarbe bedruckten Fla-
che mit einem 6lbasierenden Mattlack beschichtet oder
mit einer matten Farbe bedruckt wird, der bzw. die Mat-
tierungsmittel enthalt, wobei dem Mattlack bzw. der mat-
ten Farbe ein oder mehrere Stoff(e) zugesetzt sind, die
eine niedrige Oberflachenenergie besitzen, und bei dem
der Bedruckstoff danach im Lackwerk (14) auf der ge-
samten bedruckten Flache mit einem transparenten
Glanzlack Gberzogen wird.

[0008] Das erfindungsgemafie Druckverfahren, das
im Kontext dieser Anmeldung sowohl Offsetdruckverfah-
ren als auch Flexodruckverfahren umfasst, kann ohne
weiteres in handelsiliblichen Druckmaschinen durchge-
fuhrt werden, da die teilflachige Beschichtung mit z.B.
dem dlbasierenden Mattlack oder der Mattfarbe in einem
der z.B. Offsetdruckwerke durchgefihrt werden kann,
ohne dass dieses dazu umgeristet oder modifiziert wer-
den muss. Da die anschlieRende ganzflachige Beschich-
tung mit dem wasserbasierten Glanzlack kaum in einem
handelsublichen Lackwerk fiir Offsetdruckmaschinen
durchgefiihrt werden kann, an dem allerdings zur Ver-
besserung des Glanzwertes der spateren glanzenden
Teilflachen zweckmafig einige kleinere und daher leicht
durchzufiihrende Veradnderungen vorgenommen wer-
den.

[0009] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die
matten bzw. glanzenden Teilflachen des Druckerzeug-
nisses nicht wie beim Gegenstand der DE 200 20 798
durch Verwendung von zwei unterschiedlichen Farbsy-
stemen zu erzeugen, sondern durch ein einziges Farb-
system aus 6lbasierenden Farben oder Lacken. Es hat
sich ndmlich gezeigt, dass die durch ihren Gehalt an par-
tikelfdrmigen Mattierungsmitteln modifizierte Farb- oder
Lackschicht wegen des in ihr enthaltenen Stoffes mit
niedriger Oberflachenenergie trotz eines anschliel3en-
den vollflachigen Auftrags des Glanzlacks ein mattes
Aussehen bewahrt.

[0010] Dies geschieht u.a. dadurch, weil der auf den
Mattlack oder die matte Farbe aufgetragene Glanzlack
durch den beigemischten Stoff mit niedriger Oberflache-
nenergie daran gehindert wird, den Mattlack bzw. die
matte Farbe gutzu benetzen. Als Stoff mit niedriger Ober-
flachenenergie von vorzugsweise weniger als 40 milli
Newton per Meter und speziell weniger als 25 mN/m kann
z.B. Silikondl, das unter dem Namen "Teflon" bekannte
PTFE (Polytetrafluorethylen) oder Derivate dieser Stoffe,
wie Hexafluorpropylen, Fluoriertes Ethylen-Propylen Co-
polymer (FEP), Hostaflon etc. verwendet sein.
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[0011] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung werden die matte Farbe oder der Matt-
lack und der Glanzlack jeweils aufgebracht, bevor die
zuvor aufgebrachte glanzende Druckfarbe bzw. im letz-
teren Fall auch der zuvor aufgebrachte Mattlack vollstan-
digausgehartet bzw. weggeschlagenist. Dies ermdglicht
es, als Druckfarben bzw. Mattlack tbliche 6élbasierende
Offsetdruckfarben bzw. einen dlbasierenden Mattlack zu
verwenden, die jeweils ohne zusatzliche MaRnahmen
wie UV-Strahler in Offsetdruckwerken von konventionel-
len Offsetdruckmaschinen auf den Bedruckstoff aufge-
bracht werden kénnen.

[0012] Derverwendete Glanzlackistvorzugsweise ein
wasserbasierter Dispersionslack, da sich wassrige Di-
spersionslacke zum einen auf den Lackwerken handels-
Ublicher Offsetdruckmaschinen gut verarbeiten lassen
und zum anderen in Verbindung mit der matten Farbe
oder dem Mattlack fiir die gewlinschte matte Oberflache
sorgen, wahrend sie auf den nicht mit dem Mattlack be-
schichteten Teilflachen eine hochglanzende Oberflache
liefern. Vorzugsweise wird ein Dispersionslack auf der
Basis eines Styrol-Acrylat-Copolymers verwendet, je-
doch kénnen auch Dispersionslacke auf der Basis ande-
rer Polymere verwendet werden.

[0013] Um fir einen mdglichst hohen Kontrast zwi-
schen den matten Teilflachen und den glanzenden Teil-
flachen zu sorgen, wird ein méglichst niedriger Glanzwert
der matten Teilflachen und/oder ein mdglichst hoher
Glanzwert der glanzenden Flachen angestrebt.

[0014] Ein mdglichst niedriger Glanzwert der matten
Teilflaichen wird gemalR einer bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung dadurch unterstutzt, dass der Anteil
der Mattierungsmittel so hoch eingestellt wird, wie dies
ohne eine Beeintrachtigung der Verarbeitungseigen-
schaften und der Transparenz des Mattlacks mdglich ist.
Bevorzugt werden als Mattierungsmittel fein gemahlene
Silikate verwendet, wobei jedoch auch andere handels-
Ubliche Mattierungsmittel verwendbar sind. Durch den
hohen Anteil an partikelférmigem Mattierungsmittel weist
der Mattlack eine raue Oberflache auf, von welcher der
Glanzlack zumindest in kleineren Mengen nahezu voll-
standig resorbiert werden kann.

[0015] Eine &hnliche Wirkung wird erzielt, wenn der
Mattlack oder die matte Farbe die zuvor aufgetragene
Druckfarbe nur unvollstandig benetzt, was ebenfalls zu
einer strukturierten Oberflache fiihrt. Auch dazu tragt das
Silikondl oder PTFE bei, das dem Mattlack bzw. der mat-
ten Farbe, vorzugsweise in einem Bereich von 0,2 bis
0,6 Gew.-%, beigemischt ist. Die durch das z.B. Silikonél
bewirkte unvollstandige Benetzung der Offsetdruckfar-
benunterlage bewirkt zusammen mit dem Mattierungs-
mittel, dass der Mattlack nach seinem Auftrag eine
gleichmafige, hammerschlagahnliche, schuppige Ober-
flache aufweist.

[0016] Um beim Auftrag des Glanzlacks einen mdg-
lichst hohen Glanzwert der glanzenden Teilflachen zu
erzielen, ohne jedoch dabei den Glanzwert der matten
Teilflachen wesentlich zu erhéhen, sehen weitere bevor-
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zugte Ausgestaltungen der Erfindung mehrere MalRnah-
men vor, die allein oder vorzugsweise in Kombination
durchgefiihrt werden.

[0017] Eine erste MaRnahme besteht darin, die Menge
des aufgetragenen Glanzlacks einerseits ausreichend
grof3 zu machen, so dass sich auf den nicht mit den matt
beschichteten Teilflachen eine durchgehende hochglan-
zende Oberflache ergibt, andererseits jedoch auch nicht
so grof3, dass es auf den zuvor mit den matt beschich-
teten Teilflachen zu einer vollstandigen Uberflutung und
Einebnung der rauen Oberflaiche kommt. Versuche in
dieser Hinsicht haben ergeben, dass sich beide Vorga-
ben mit einer Auftragsmenge zwischen 12 und 14 cm3
Glanzlack pro m2 Auftragsflache erreichen lassen, wes-
halb der Glanzlack im Lackwerk vorzugsweise mit Hilfe
eines Kammerrakels und einer Rasterwalze mit einem
Schépfvolumen von etwa 13 cm3/m2 dosiert wird.
[0018] Eine zweite Malknahme besteht darin, einen
Glanzlack mit einer hohen Viskositat zu verwenden, was
ebenfalls einer Einebnung der rauen Oberflache entge-
genwirkt. ZweckmaRig betragt die Viskositat des Glanz-
lacks mehr als 70 s-1, vorzugsweise mehr als 75 s-1 und
am besten mehr als 80 s-1, gemessen nach DIN 53 211.
Die hohe Viskositat des Glanzlacks wird bevorzugt da-
durch erreicht, dass der Glanzlack einen hohen Gehalt
an Harz enthalt, z.B. in Form eines Styrol-Acrylat-Copo-
lymers, wobei dieser Gehalt zweckmaRig mehr als 20
Gew.-%, vorzugsweise mehr als 25 Gew.-% und am be-
sten mehr als 30 Gew.-% betragt.

Da die genannten hohen Viskositaten des Glanzlacks zu
Schwierigkeiten bei seiner Verarbeitung fliihren kénnen,
sieht eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Erfin-
dung vor, den Glanzlack in erwarmtem Zustand auf den
bedruckten und teilflachig mit dem matt beschichteten
Bedruckstoff aufzubringen, das heif3t mit einer Tempe-
ratur von mehr als 20°C, vorzugsweise von mehr als
25°C und am besten von mehr als 30°C. Als Vorausset-
zung daflr wird der Glanzlack zweckmaRig in einem be-
heizbaren Behalter auf eine Temperatur von mehr als
30°C und vorzugsweise von mehr als 40°C erwarmt und
nach Bedarf in das Kammerrakel gepumpt. Um ein An-
haften von Glanzlack an den Wéanden des Behélters zu
vermeiden, ist dieser vorzugsweise mit einem Rihrwerk
mit Abstreifern ausgestattet.

[0019] Eine dritte MalRnahme besteht darin, die Kon-
zentration eines in wasserdispergierten Glanzlacken
normalerweise enthaltenen Benetzungsmittels so weit
wie moglich zu senken, zweckmaRig auf weniger als 3
Gew.-%, vorzugsweise auf weniger als 2,5 Gew.-% und
am besten auf weniger als 2 Gew.-%, wobei sich diese
Werte auf ein Sulfosuccinat als beispielhaftes Benet-
zungsmittel beziehen. Um zu verhindern, dass es infolge
eines derart geringen Gehalts an Benetzungsmittel bei
der nachfolgenden Trocknung des auf die feuchte Druck-
farbe und den feuchten Mattlack aufgebrachten Glanz-
lacks zu einer auch als Krakelee oder Rembrandt-Effekt
genannten Rissbildung im Glanzlack kommt, enthalt der
Glanzlack vorzugsweise einen Weichmacher, dessen
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Gehalt im Glanzlack zweckmaRig zwischen 0,2 bis 1,5
Gew.-% und vorzugsweise zwischen 0,5 und 1 Gew.-%
betragt.

[0020] Um ein schnelles schmierfreies Ablegen der
aus dem Lackwerk austretenden Bogen beim Bogenoff-
setdruck bzw. ein schnelles schmierfreies Aufrollen des
bedruckten und lackierten Bedruckstoffs beim Rollenoff-
setdruck zu ermdglichen, sieht eine weitere bevorzugte
Ausgestaltung der Erfindung vor, den Bedruckstoff nach
dem Beschichten mit dem Glanzlack zumindest auf der
bedruckten und lackierten Seite mit Warmluft und/oder
Warmestrahlung zu beaufschlagen, um den Glanzlack
und die Druckfarbe schneller zu trocknen.

[0021] Im Hinblick auf das Druckerzeugnis wird die zu-
vor genannte Aufgabe erfindungsgemaf dadurch gel6st,
dass ein Bedruckstoff des Druckerzeugnisses, vorzugs-
weise Kunstdruckpapier, auf mindestens einer Seite mit
Olbasierender Offsetdruckfarbe bedruckt ist, auf einem
Teil der Flache mit einem Mattierungsmittel enthaltenden
6lbasierenden matten Lack oder matten Farbe beschich-
tet ist, und auf der gesamten bedruckten Flache, ein-
schlief3lich der matt beschichteten Teilflache, mit einem
transparenten wasserbasierten Glanzlack beschichtet
ist, wobei der matte Lack bzw. die matte Farbe Silikon
oder Teflon oder einen Stoff mit &hnlichen hydrophoben
bzw. trennenden Eigenschaften enthalt.

[0022] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels na-
her erlautert. Es zeigt:

Fig. 1: eine schematische Seitenansicht einer zum
Spotlackieren dienenden Bogenoffsetdruckmaschi-
ne mit mehreren Offsetdruckwerken und einem
nachgeordneten Lackwerk.

[0023] Die in der Zeichnung schematisch dargestellte
handelstibliche Vierfarben-Bogenoffsetdruckmaschine
2 besteht im Wesentlichen aus einem Bogenanleger 4
(nur teilweise dargestellt), insgesamt vier Offsetdruck-
werken 6, 8, 10, 12, einem den Druckwerken 6, 8, 10, 12
nachgeschalteten Lackwerk 14, einer Trocknungsein-
richtung 16 sowie einer Bogenauslage 18. In der Druck-
maschine 2 werden Bogen aus einem Bedruckstoff, ins-
besondere aus Kunstdruckpapier, nach ihrem Bedruk-
ken spotlackiert, um unterschiedliche Druckfarben durch
eine matte bzw. hochglédnzende Oberflaiche von ver-
schiedenen Teilen des Druckbildes hervorzuheben, Kon-
traste zu verstarken, bzw. den Druckfarben ein samtiges
oder hochglanzendes Aussehen zu verleihen.

[0024] Zum Bedrucken und Spotlackieren werden die
Bogen im ersten, zweiten und dritten Druckwerk 6, 8 und
10 ein- oder mehrfarbig mit handelstblichen &lbasieren-
den Offsetdruckfarben bedruckt, anschlieRendim letzten
Druckwerk 12 auf einem Teil der bedruckten Flache mit
einem 6lbasierenden Mattlack beschichtet und im nach-
geschalteten Lackwerk 14 auf der gesamten bedruckten
Flache mit einem wasserbasierenden Glanzlack tberzo-
gen, bevor sie nach einer Trocknung in der Trocknungs-
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einrichtung 16 als fertige Druckerzeugnisse mittels der
Bogenauslage 18 auf einem Bogenstapel 20 abgelegt
werden. Die teilflachige Beschichtung des Bedruckstoffs
mit dem Mattlack erfolgtim Offsetdruckverfahrenim letz-
ten Druckwerk 12 der Druckmaschine 2. Das Druckwerk
12 ist dazu wie ublich mit einem Druckzylinder 22, einem
Gummituchzylinder 24, einem Plattenzylinder 26, einem
Farbwerk 28, sowie einem Feuchtwerk 30 ausgestattet,
wobei das Farbwerk 28 zur Dosierung des Mattlacks
dient, der dann zusammen mit Feuchtmittel aus dem
Feuchtwerk 30 Uber den Plattenzylinder 26 bzw. eine
darauf aufgespannte Druckplatte und den Gummituch-
zylinder 24 auf den vom Druckzylinder 22 getragenen
Bogen Ubertragen wird. Dabei wird der Mattlack auf die-
jenigen Teilbereiche der Plattenzylinders 26 bzw. des
Bogens aufgebracht, die den matten Teilflachen des fer-
tigen Druckerzeugnisses entsprechen, wahrend das
Feuchtmittel auf die Ubrigen Teilbereiche aufgebracht
wird, das heil’t diejenigen, die den gldnzenden Teilfla-
chen des fertigen Druckerzeugnisses entsprechen. Der
Auftrag des Mattlacks auf die Offsetdruckfarben erfolgt
feucht in feucht, d.h. vor einer vollstandigen Trocknung
der Druckfarben durch Wegschlagen und Vernetzung.
[0025] Der verwendete Mattlack weist eine dhnliche
Zusammensetzung wie die handelslblichen élbasieren-
den Offsetdruckfarben auf, enthalt jedoch keine Farbpig-
mente, daflir aber einen hohen Anteil an Mattierungsmit-
tel in Form von fein gemahlenen Silikaten, sowie 0,2 bis
0,6 Gew.-% Silikondl oder eine andere Silikonverbin-
dung, die dafir sorgt, dass die vor dem Mattlack aufge-
brachten Offsetdruckfarben vom Mattlack nicht vollstan-
dig bzw. nicht ganz gleichmaRig benetzt werden. Vor-
zugsweise wird ein Mattlack mit sehrhohem Mattierungs-
grad verwendet, der von der Aquaprint GmbH in Hoyen,
Deutschland, unter der Bezeichnung Hi Dual 0 700 Mat-
teffect Litho Varnisch angeboten wird.

[0026] Die bedruckten und teilflachig mit dem Mattlack
beschichteten Bogen werden anschlieRend im Lackwerk
14 vollstandig mit dem wasserbasierenden Glanzlack
Uberzogen, bei dem es sich um einen modifizierten trans-
parenten Dispersionslack auf der Basis eines Styrol-
Acrylat-Copolymers handelt.

[0027] Um zu verhindern, dass die mit dem Mattlack
beschichteten Teilflachen, die eine im Vergleich zu den
anderen Teilflachen unebene Oberflache aufweisen, mit
dem Glanzlack "Uberschwemmt" und dadurch eingeeb-
net werden, wird der Anteil des Styrol-Acrylat-Copoly-
mers im Dispersionslack auf einen Wert von mehr als 25
Gew.-% eingestellt, um die Viskositéat des Dispersions-
lacks (gemessen nach DIN 53 211) auf mehr als 75 s
zu erhdhen. Um Schwierigkeiten bei der Verarbeitung
eines derart hochviskosen Lacks zu vermeiden, ist das
Lackwerk 14 mit einem beheizbaren Lackbehélter 34
ausgestattet, in dem der Lack bei einer Temperatur von
etwa 40°C mittels eines Rihrwerks mit Abstreifern (nicht
dargestellt) standig in Bewegung gehalten wird, um sein
Anhaften an den Wéanden des Behélters 34 zu verhin-
dern.
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[0028] AuRerdem wird der Anteil an Sulfosuccinat im
Glanzlack, einem fiir solche transparenten Dispersions-
lacke im Offsetdruck tblichen Benetzungsmittel, auf ei-
nen Wert von kleiner 3 Gew.-% eingestellt, am besten
auf einen Gehalt von 2 bis 2,5 Gew.-%. Da dies bei der
nachfolgenden Trocknung des Druckerzeugnisses ggf.
zu einer Rissbildung (Rembrandt-Effekt) fiihren kdnnte,
werden dem Glanzlack zusatzlich 0,1 bis 1 Gew.-% eines
Weichmachers zugemischt.

[0029] Dariber hinaus wird der Glanzlack im Lackwerk
14 in einer genau definierten begrenzten Menge aufge-
tragen, mit der einerseits auf den nicht mit Mattlack be-
schichteten Teilflachen noch eine ausreichende hoch-
gléanzende Oberflache erzielt werden kann, andererseits
jedoch der Glanzlack auf den matt lackierten Teilflachen
nahezu vollstandig resorbiert wird, ohne den Mattwert
dieser Flachen wesentlich zu erhéhen. Versuche haben
ergeben, dass dies bei einer Glanzlackmenge von etwa
13 cm3/m2 beschichteter Bedruckstoffflache der Fall ist.
Zur Dosierung des Glanzlacks ist das Lackwerk 14 mit
einem Kammerrakel 36 und einer Rasterwalze 38 ver-
sehen, deren Schopfvolumen etwa bei dem oben ge-
nannten Wert von 13 cm3/m2 liegt. Von der Rasterwalze
38 wird der Glanzlack mittels eines Form- oder Gummi-
tuchzylinders 40 auf die Bogen Ubertragen.

[0030] Nach der Beschichtung mit dem Glanzlack wird
das fertige Druckerzeugnis in der Trocknungseinrichtung
16 mit Hilfe von Infrarotstrahlern und/oder durch Warm-
luftzufuhr zumindest auf der bedruckten und lackierten
Seite getrocknet, bevor es auf dem Stapel 20 abgelegt
wird.

[0031] Unter den oben genannten Druckbedingungen
kann man unter Verwendung eines Bedruckstoffs aus
Kunstdruckpapier in einem Druck- und Lackierdurch-
gang durch die Druckmaschine 2 ein Druckerzeugnis er-
halten, das zugleich, d.h. nebeneinander, bedruckte Teil-
flachen mit einer matten bzw. hochglanzenden Oberfla-
che aufweist, von denen die erstere einen Glanzwert von
etwa 20 % und die letztere einen Glanzwert von etwa 80
% aufweist (jeweils gemessen unter einem Lichteinfalls-
und Lichtausfallswinkel von 60 Grad), so dass die Diffe-
renz etwa 60 % betragt, was bisher auf handelstiblichen
Druckmaschinen nicht erreicht werden konnte.

Patentanspriiche

1. Druckverfahren, bei dem ein Bedruckstoff wahrend
eines Durchlaufs durch eine Offset- bzw. Flexod-
ruckmaschine (2) mit mehreren Druckwerken (6, 8,
10, 12) und einem nachgeschalteten Lackwerk (14)
zuerst in mindestens einem der Druckwerke (6, 8,
10) mit einer 6lbasierenden Druckfarbe bedruckt
wird, bei dem der Bedruckstoff anschlief3end in ei-
nem nachfolgenden Druckwerk (12) entweder auf
einem Teil der mit Druckfarbe bedruckten Flache mit
einem oOlbasierenden Mattlack beschichtet oder mit
einer matten Farbe bedruckt wird, der bzw. die Mat-
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tierungsmittel enthalt, wobei dem Mattlack bzw. der
matten Farbe ein oder mehrere Stoff(e) zugesetzt
sind, die eine niedrige Oberflachenenergie besitzen,
und bei dem der Bedruckstoff danach im Lackwerk
(14) auf der gesamten bedruckten Flache mit einem
transparenten Glanzlack Giberzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mattlack oder die matte Farbe aufgebracht
wird, bevor die Druckfarbe ausgehartet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack aufgebracht wird, bevor die
Druckfarbe und der Mattlack oder die matte Farbe
ausgehartet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mattlack bzw. die matte Farbe einen hohen
Anteil an Mattierungsmitteln enthait.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Bedruckstoff mit einem wasserbasieren-
den Glanzlack uberzogen wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack ein Dispersionslack ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack eine Viskositat von mehr als 70
s-1, vorzugsweise von mehrals 75 s~ und am besten
von mehr als 80 s-1 aufweist, gemessen nach DIN
53 211.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack in erwarmtem Zustand auf den
bedruckten und teilflachig mit dem Mattlack be-
schichteten Bedruckstoff aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack beim Aufbringen auf den be-
druckten und teilflachig mit dem Mattlack beschich-
teten Bedruckstoff eine Temperatur von mehr als
20°C, vorzugsweise von mehr als 25°C und am be-
sten von mehr als 30°C aufweist.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack vor dem Aufbringen bei einer
Temperatur von mehr als 30°C und vorzugsweise
von mehr als 40°C in einem Behélter in Bewegung
gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack weniger als 3 Gew.-%, vorzugs-
weise weniger als 2,5 Gew.-% und am besten we-
niger als 2 Gew.-% Benetzungsmittel enthalt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack einen Weichmacher enthalt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Anteil des Weichmachers im Glanzlack
zwischen 0,2 bis 1,5 Gew.- % und vorzugsweise zwi-
schen 0,5 und 1 Gew.-% betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Harzgehalt des Glanzlacks mehr als 20
Gew.-%, vorzugsweise mehr als 25 Gew.-% und am
besten mehr als 30 Gew.-% betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack ein Styrol-Acrylat-Copolymer
enthalt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzlack im Lackwerk unter Verwendung
einer Rasterwalze mit einem Schopfvolumen etwa
13 cm3/m2 lackierter Bedruckstoffoberflache dosiert
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Bedruckstoff nach dem Beschichten mit
dem Glanzlack zumindest auf der bedruckten und
lackierten Seite mit Warmluft und/oder Warmestrah-
lung beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflachenenergie des zugesetzten Stof-
fes weniger als 40.10-3 N/m betréagt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflachenenergie des zugesetzten Stof-
fes weniger als 25.10-3 N/m betréagt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass es sich bei dem zugesetzten Stoff um Silikondl
oder PTFE (Polytetraflourethylen) oder deren Deri-
vate handelt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

ass der Anteil der dem Mattlack zugesetzten Stoffe
mit niedriger Oberflachenenergie weniger als 2 Ge-
wichts% betragt.

Druckerzeugnis, umfassend einen Bedruckstoff, der
auf mindestens einer Seite mit 6lbasierender Offset-
druckfarbe bedrucktist, der aufierdem aufeinem Teil
der bedruckten Flache entweder mit einem Mattie-
rungsmittel enthaltenden &lbasierenden Mattlack
beschichtet oder mit einer matten Farbe bedruckt
ist, wobei dem Mattlack bzw. der matten Farbe min-
destens ein Stoff mit einer niedrigen Oberflachen-
energie zugesetzt ist, und der auf der gesamten be-
druckten Flache einschlieBlich der mit dem Mattlack
beschichteten oder der matten Farbe bedruckten
Teilflache mit einem transparenten wasserbasierten
Glanzlack tberzogen ist.

Druckerzeugnis nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzwert der mit dem Glanzlack be-
schichteten matten Teilflache weniger als 25 % und
vorzugsweise weniger als 20 % betragt.

Druckerzeugnis nach Anspruch 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Glanzwert der nur mit dem Glanzlack be-
schichteten Druckfarbe mehr als 60 %, vorzugswei-
se mehr als 70 % und am besten etwa 80 % betragt.

Druckerzeugnis nach einem der Anspriiche 22 bis
24,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mattlack einen hohen Anteil an Mattie-
rungsmitteln enthalt.

Druckerzeugnis nach einem der Anspriiche 22 bis
25,
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dadurch gekennzeichnet,
dass der Glanzlack einen Weichmacher enthalt.

Druckerzeugnis nach einem der Anspriiche 22 bis
26,

dadurch gekennzeichnet,

dass die matte Farbe bzw. der Mattlack einen Stoff
mit einer niedrigen Oberflachenenergie von weniger
als 40.10-3 N/m enthalt.

Druckerzeugnis nach Anspruch 27, wobei die Ober-
flachenenergie weniger als 25.10-3 N/m betragt.

Druckerzeugnis nach Anspruch 27 oder 28, wobei
der Stoff mit niedriger Oberflachenenergie Silikondl,
PTFE (Polytetraflourethylen) oder ein Derivat davon
ist.

Claims

Printing method wherein a printing material is printed
in a single run through an offset or flexographic print-
ing press (2) including a plurality of printing units (6,
8, 10, 12) and a downstream varnishing unit (14)
firstly with an oil-based printing ink in at least one of
the printing units (6, 8, 10), wherein the printing ma-
terial is subsequently either coated in a downstream
printing unit (12) with an oil-based matte varnish on
part of the surface that has been printed with printing
ink or is printed with a matte ink, the matte varnish
or the matte ink containing matting means with one
or more materials having a low surface energy being
admixed to the matte varnish or the matte ink, and
wherein the printing material is then coated in the
varnishing unit (14) with a transparent glossy varnish
on the entire printed surface.

Method according to claim 1,

characterized in

that that the matte varnish or matte ink is applied
before the printing ink has hardened.

Method according to claim 1 or 2,

characterized in

that the glossy varnish is applied before the printing
ink and the matte varnish or the matte ink have hard-
ened.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the matte varnish or matte ink contains a high
proportion of matting means.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the printing material is coated with a water-
based glossy varnish.
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Method according to one of the preceding claims,
characterized in
that the glossy varnish is a dispersion varnish.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the glossy varnish has a viscosity of more than
701, preferably of more than 75 s°1, ideally of more
than 80 s1, measured in accordance with DIN 53
211.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the glossy varnish is applied in a heated condi-
tion to the printed printing material, surface parts of
which have been coated with the matte varnish.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the glossy varnish has a temperature of more
than 20°C, preferably of more than 25°C, and ideally
of more than 30°C when it is applied to the printed
printing material, surface parts of which have been
coated with the matte varnish.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

thatthe glossy varnishis keptin motionin a container
at a temperature of more than 30°C and preferably
of more than 40°C before it is applied.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the glossy varnish contains less than 3 percent
by weight, preferably less than 2.5 percent by weight,
and ideally less than 2 percent by weight of a wetting
means.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in
that the glossy varnish contains a softening agent.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the proportion of the softening agent in the
glossy varnish ranges between 0.2 and 1.5 percent
by weight and preferably between 0.5 and 1 percent
by weight.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that a resin content of the glossy varnish is more
than 20 percent by weight, preferably more than 25
percent by weight, and ideally more than 30 percent
by weight.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in
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17.

18.

19.

20.
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that the glossy varnish contains a styrene acrylate
copolymer.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the glossy varnish is metered in the varnishing
unit using a screen roller with a take-up volume of
about 13 cm3/m2 of varnished printing material sur-
face.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that warm air and/or thermal radiation is applied at
least to the printed and varnished side of the printing
material after the latter has been coated with the
glossy varnish.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the surface energy of the admixed material is
less than 40.10-3 N/m.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the surface energy of the admixed material is
less than 25.10-3 N/m.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the admixed material is silicone oil or PTFE (pol-
ytetrafluorethylene) or their derivative.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in

that the percentage of the materials with a low sur-
face energy admixed to the matte varnishis less than
2 percent by weight.

Printed product comprising a printing material, which
is at least on one side printed with an oil-based offset
printing ink and is additionally coated on a printed
surface part with an oil-based matte varnish contain-
ing matting means or printed with a matte ink with at
least one material having a low surface energy being
admixed to the matte varnish or the matte ink, and
which is coated with a transparent water-based
glossy varnish on the entire printed surface including
the surface part that is coated with the matte varnish
or printed with the matte ink.

Printed product according to claim 22,
characterized in

that the value of glossiness of the matte surface part
that is coated with the glossy varnish is less than 25
percent and preferably less than 20 percent.

Printed product according to claim 22 or 23,
characterized in
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that the value of glossiness of the printing ink that
is only coated with the glossy varnish is more than
60 percent, preferably more than 70 percentand ide-
ally about 80 percent.

Printed product according to one of claims 22 to 24,
characterized in

that the matte varnish has a high content of matting
means.

Printed product according to one of claims 22 to 25,
characterized in
that the glossy varnish contains a softening agent.

Printed product according to one of claims 22 to 26,
characterized in

that the matte varnish or the matte ink contains a
material with a low surface energy of less than
40.10-3 N/m.

Printed product according to claim 27, wherein the
surface energy is less than 25.10-3 N/m.

Printed product according to claim 27 or 28,
wherein the material with a low surface energy is
silicone oil, PTFE (polytetrafluorethylene), or a de-
rivative.

Revendications

Procédé d'impression au cours duquel un matériau
a imprimer, pendant un passage dans une machine
d’'impression offset ou une machine a imprimer par
flexographie (2) comprenant plusieurs groupes d’im-
pression (6, 8, 10, 12) et un groupe de vernissage
(14) en aval, est tout d’abord imprimé dans au moins
'un des groupes d’'impression (6, 8, 10) avec une
encre d’'impression a base d’huile, puis, dans un
groupe d’impression suivant (12), le matériau a im-
primer est, soit revétu sur une partie de la surface
imprimée avec I'encre d’'impression par un vernis
mat a base d’huile, soit imprimé avec une encre ma-
te, ce vernis mat ou cette encre mate renfermant des
agents de matité, une ou plusieurs substances a fai-
ble énergie superficielle étant additionnées au vernis
mat ou a I'encre mate, le procédé prévoyant ensuite
de revétir, dans le groupe de vernissage (14), le ma-
tériau a imprimer sur la totalité de la surface impri-
mée, avec un vernis brillant transparent.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le vernis mat ou I'encre mate est appliqué
avant que I'encre d’'impression ait durcie.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que le vernis brillant est appliqué avant
que I'encre d’'impression et le vernis mat ou I'encre
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11.

12.

13.

14.

16
mate aient durcis.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis mat ou I'encre
mate renferment une teneur élevée en agents de
matité.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le matériau a imprimer
est revétu d’'un vernis brillant a base d’eau.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillant est un
vernis de dispersion.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillant présente
une viscosité de plus de 70 s, de préférence de
plus de 75 s-1, et pour le mieux de plus de 80 s,
mesurée selon DIN 53 211.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillant est ap-
pliqué dans un état échauffé sur le matériau a impri-
mer, qui a été imprimé et revétu sur une partie de la
surface avec le vernis mat.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillant, lors de
I'application sur le matériau a imprimer ayant été im-
primé et revétu sur une partie de la surface avec le
vernis mat, présente une température de plus de
20°C, de préférence de plus de 25°C et pour le mieux
de plus de 30°C.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillant, avant
I'application, est maintenu en mouvement dans un
récipient, a une température de plus de 30°C et de
préférence a plus de 40°C.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillantrenferme
moins de 3% en poids, de préférence moins de 2,5%
en poids et pour le mieux moins de 2% en poids
d’agent mouillant.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillantrenferme
un plastifiant.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la teneur en plastifiant
dans le vernis brillant est comprise entre 0,2 a 1,5%
en poids et de préférence entre 0,5 et 1% en poids.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’une teneur en résine du
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vernis brillant vaut plus de 20% en poids, de préfé-
rence plus de 25% en poids et pour le mieux plus de
30% en poids.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillantrenferme
un copolymere styréne-acrylate.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le vernis brillant est dosé
dans le groupe de vernissage en utilisant un rouleau
tramé d’un volume d’absorption d’environ 13 cm3/m?
de surface vernie du matériau a imprimer.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le matériau a imprimer,
apres revétement avec le vernis brillant, est soumis,
au moins sur le c6té imprimer et vernis, a un balaya-
ge par air chaud et/ou a un rayonnement thermique.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'énergie superficielle de
la substance additionnelle vaut moins de 40.10-3
N/m.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'énergie superficielle de
la substance additionnelle vaut moins de 25.10-3
N/m.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’en ce qui concerne la
substance additionnelle, il s’agit d’huile de silicone
ou de PTFE (polytétrafluoroéthyléne) ou de leurs dé-
rivés.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que lateneur des substances
a faible énergie superficielle additionnées au vernis
mat, vaut moins de 2% en poids.

Produit imprimé, comprenant un matériau a impri-
mer qui est imprimé sur au moins un c6té avec une
encre d'impression offset a base d’huile, qui, surune
partie de la surface imprimée, est, en outre, soit re-
vétu d'un vernis mat a base d’huile renfermant un
agent de matité, soit imprimé avec une encre mate,
aumoins une substance afaible énergie superficielle
étant additionnée au vernis mat ou a I'encre mate,
et quiestrevétu surla totalité de la surface imprimée,
y compris la surface partielle revétue de vernis mat
ou imprimée avec I'encre mate, d’un vernis brillant
transparent a base d’eau.

Produit imprimé selon la revendication 22, caracté-
risé en ce que la valeur de brillance de la surface
partielle mate revétue par le vernis brillant vaut
moins de 25% et de préférence moins de 20%.
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Produit imprimé selon les revendications 22 ou 23,
caractérisé en ce que la valeur de brillance de I'en-
cre d'impression revétue uniquement avec le vernis
brillant, vaut plus de 60%, de préférence plus de 70%
et pour le mieux environ 80%.

Produit imprimé selon I'une des revendications 22 a
24, caractérisé en ce que le vernis mat renferme
une teneur élevée en agents de matité.

Produit imprimé selon l'une des revendications 22 a
25, caractérisé en ce que le vernis mat renferme
un plastifiant.

Produit imprimé selon I'une des revendications 22 a
26, caractérisé en ce que I'encre mate ou le vernis
mat renferme une substance d’une faible énergie
superficielle de moins de 40.10-3 N/m.

Produit imprimé selon la revendication 27, I'énergie
superficielle valant moins de 25.10-3 N/m.

Produit imprimé selon les revendications 27 ou 28,
la substance de faible énergie superficielle étant de
I’huile de silicone ou du PTFE (polytétrafluoroéthy-
Ieéne) ou un dérivé de ceux-ci.
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