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(54) Verfahren zur Steuerung einer Druckmaschine

(57) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur
Steuerung von Maschinenleistung, von Strahlerleistung
und gegebenenfalls einer Markierungseinrichtung einer
Druckmaschine zur Verarbeitung von durch Strahlung
härtenden Druckfarben und Lacken.
Der Polymerisationsgrad der Druckfarben und / oder Lak-

ke wird dabei "inline" während des Drucklaufs oder "off-
line", außerhalb der Druckmaschine, bestimmt und aus
der Messung Kenngrößen für die Steuerung der Strah-
lerleistung, der Maschinenleistung und / oder für die An-
steuerung von Markierungseinrichtungen abgeleitet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung einer Druckmaschine, insbesondere bei dem Ein-
satz strahlungshärtender Druckfarben.
[0002] Der Druck mit strahlungshärtenden Offset-
druckfarben hat in der heutigen Druckindustrie eine weite
Verbreitung gefunden und ist weitläufig bekannt. Vorteile
des Drucks mit den strahlungshärtenden Druckfarben
liegen in der schnellen, spontanen Vernetzung nach der
Bestrahlung mit einer UV-Strahlungsquelle, der Lö-
sungsmittelfreiheit der Druckfarben und der guten Be-
druckbarkeit von nicht saugenden Substraten.
[0003] Konventionelle Druckfarben sind entweder öl-
basierend oder lösemittelhaltig. Ölbasierende Druckfar-
ben trocknen durch die Oxidation der Bindemittel auf Öl-
basis oder trocknen durch Verdampfen der in der Druck-
farbe befindlichen leichtflüchtigen Öle (Heat-Set-Verfah-
ren). Strahlenhärtende Druckfarben und Lacke härten
dagegen durch einen fotochemischen Prozess, der auch
als Vernetzung bezeichnet wird. Der flüssige oder unver-
netzte Druckfarbenfilm wird durch die Polymerisation un-
ter Einwirkung von UV-Licht in einen festen Zustand
übergeführt.
[0004] Es sind aber Fehlerfälle bekannt geworden, bei
denen unvernetzte Druckfarbenbestandteile durch Ab-
klatsch im Auslegerstapel einer Bogendruckmaschine
oder durch Abklatsch in einer Rolle nach dem Druck auf
die Rückseite des darüber befindlichen Substrats über-
tragen wurden. Auch können Druckfarbenbestandteile
durch den Bedruckstoff hindurch migrieren. Eine Migra-
tion von Druckfarbenbestandteilen oder ein Abklatsch
von Druckfarben kann bei Verpackung zu einer sensori-
schen Beeinflussung des Füllgutes führen. Bei dem
Überschreiten von spezifischen Migrationlimits kann im
Falle einer Verpackung für Lebensmittel eine gesund-
heitliche Beeinträchtigung des Konsumenten nicht aus-
geschlossen werden. Bei Überschreiten der spezifischen
Migrationlimits müssen Verpackungen auf jeden Fall aus
dem Verkehr gezogen werden, was neben dem finanzi-
ellen Folgen meist auch ein Verlust der Reputation des
Markenherstellers im Markt zur Folge hat. Die Wahrung
der gesundheitlichen Unbedenklichkeit ist vorrangig.
Laut §30 LMBG ist es verboten Bedarfsgegenstände so
herzustellen, dass sie bei bestimmungsgemäßen Ge-
brauch geeignet sind, die Gesundheit durch ihre stoffli-
che Zusammensetzung, insbesondere durch toxikolo-
gisch wirksame Stoffe oder Verunreinigungen zu schä-
digen. Zudem gilt nach deutschem und europäischem
Recht und ebenso in den USA das "No-Migration-Prin-
zip", d.h. ein Übergang von Stoffen auf das verpackte
Lebensmittel ist zu vermeiden. Deswegen ist es beson-
ders wichtig auf jeden Fall die Vernetzung der strahlungs-
härtenden Druckfarbe auf dem Bedruckstoff sicher zu
stellen.
[0005] Eine andere Problematik ergibt sich aus der Be-
dienung der Druckmaschine. Sind strahlungshärtende
Druckfarben- oder Lackschichten auf dem Bedruckstoff

nicht ausreichend durchgehärtet und der Maschinenbe-
diener zieht, zum Beispiel zur Kontrolle der Druckqualität,
Probeexemplare, so können migrationsfähige Bestand-
teile der strahlungshärtenden Druckfarben über die Haut
aufgenommen werden. Neben den gesundheitlichen Ge-
fährdungen können auch Reizungen und allergische Re-
aktionen der Haut entstehen.
[0006] Eine weitere Problematik im Druckereibetrieb
entsteht dadurch, dass Druckbögen mit unvernetzten
Druckfarben- oder Lackbestandteilen in der Regel als
Sonderabfall behandeln werden. Dies erfordert einen lo-
gistischen Mehraufwand und erzeugt in der Regel Mehr-
kosten für die Entsorgung.
[0007] Druckmaschinen weisen schon heute Vorrich-
tungen und Verfahren auf, der die Menge der Makulatu-
ren vermeiden. So sind schon heute die UV-Trockner an
den Maschinen bekannter Hersteller mit der Druckma-
schinensteuerung verbunden. Erst wenn der von dem
Bediener angewählte UV-Trockner seine Betriebsbereit-
schaft an die Druckmaschinensteuerung rückmeldet,
kann mit dem Druck begonnen werden. Durch diese
Maßnahme wird vermieden, dass Druckbögen mit un-
vernetzten Druckfarben oder Lacken erzeugt werden.
Sollte aus irgendwelchen Gründen ein Strahler ausfallen,
so wird auch der Anleger der Maschine, und damit die
Bogenzufuhr, gesperrt und der Druck unterbrochen.
[0008] Diese Lösungen betrachten aber nur den Fall,
das der Strahler einen Totalausfall hat. Strahlerleistun-
gen und Intensität müssen jedoch für jeden Druckjob in-
dividuell angepasst und eingestellt werden, um ein opti-
males Ergebnis zu erzielen. Die nahe liegende Lösung
immer mit maximaler Strahlerleistung zu produzieren um
eine sichere Vernetzung des Druckfarben- oder Lack-
films sicher zu stellen, verbietet sich meistens, da neben
der Nutzstrahlung auch Wärmestrahlung auf das Druck-
substrat übertragen wird. Dies kann gerade bei wärme-
sensitiven Bedruckstoffen, zum Beispiel dünnen Folien,
zu einer Veränderung von Bedruckstoffdimensionen und
Verwerfungen führen, die als Folge meistens auch Pas-
serprobleme des Drucks haben. Die Qualität des UV-
Drucks hängt von der Betriebszeit der Strahler, der Ver-
schmutzung der Reflektoren und von der Veränderung
der spektralen Charakteristik der Strahlungsverteilung
abhängig. Auch muss die Strahlungsleistung an den ver-
wendeten Bedruckstoff, die verwendeten Druckfarben-
und Lacke und der Druckgeschwindigkeit angepasst
werden. Die Performance der Filmhärtung wird von
Druckfarben unter anderem auch wesentlich von der Pig-
mentierung mitbestimmt. Eine dunkle Druckfarbe, wie
Zum Beispiel Schwarz, benötigt eine höhere Energiebe-
strahlung als eine helle Druckfarbe, da das dunkle Pig-
ment einen hohen Anteil der eingestrahlten UV-Strah-
lung absorbiert und dieser Teil der Strahlung folglich nicht
mehr für den Härtungsprozess zur Verfügung steht.
[0009] Die Leistungsdaten eines UV-Strahler, die in
der Regel in Watt/cm angegeben werden, geben keine
Aussage über die tatsächlich wirksame UV-Leistung und
die spektralen Eigenschaften des Strahlers. Der Drucker
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sollte mit einem modernen UV-Kontrollsystem in der La-
ge sein den Prozess direkt nach der Härtungsperfor-
mance einzurichten.
[0010] Es wurde verschiedentlich vorgeschlagen, die
abgegebene Strahlungsleistung und Strahlungsvertei-
lung der UV-Strahler inline zu überwachen. Systeme für
die Inline-Prozesskontrolle bieten zum Beispiel die mög-
lich zum Beispiel zu Beginn der Produktion die für das
optimale Härtungsergebnis erforderliche Lampenlei-
stung einzulesen. Mit modernen Überwachungssyste-
men kann die Überwachung von Intensität und Leistung
unter Nutzung eines Spektrometers zu überwachen. Ver-
schiebungen im Spektrum oder Lampenleistung können
dann durch einen geschlossenen Regelkreis jederzeit
wieder hergestellt werden.
[0011] Als ein gattungsgemäßer Vertreter ist ein sol-
ches Regelverfahrens aus der US 4,032,817 bekannt.
Als Möglichkeiten der Anpassung an die aktuellen Be-
triebsbedingungen der Verarbeitungsanlage ist die An-
passung der Lampenleistung, aber auch die Anpassung
der Verarbeitungsgeschwindigkeit der Produktionsanla-
ge erwähnt.
[0012] Der Nachteil solcher Qualitätsmesssysteme
liegt darin, dass von der Lampenleistung indirekt auf das
Härtungsergebnis geschlossen wird. Veränderungen
der Produktionsbedingungen, zum Beispiel temporäre
Schwankungen der applizierten Schichtdicke, Verände-
rung der Schichtdicke und der Produktionsgeschwindig-
keit können jedoch das Härtungsergebnis beeinflussen,
ohne das die Lampenleistung sich in ihrer spektralen
Charakteristik oder in ihrer Leistung sich ändert. Auch
kommt von vielen Einkäufern von Drucksachen der
Wunsch eine Statistik oder eine 100% Qualitätsaussage
über die gedruckten Produkte zu bekommen. Der Hin-
tergrund eines solchen Wunsches ist durchaus verständ-
lich, da der Hersteller der Produkte am stärksten unter
dem Imageverlust, und damit unzweifelhaften verbunden
Verlust an Umsatz, betroffen ist. Ein indirekter Nachweis
über die spektrale Messung der Lampenleistung ist je-
doch nur ein Indiz für die Durchpolymerisierung der
Druckfarben- oder Lackschichten, bietet aber keine Ge-
währ dafür.
[0013] Viel besser wäre es auf dem Druckprodukt in-
line oder offline die Härtung der Druckfarben- oder Lack-
schichten zu bestimmen. Die dynamische Härtung von
Lackschichten und pigmentierten Druckfarbenschichten
kann zum Beispiel durch die Verfahren der Real Time
FTIR (Fourier Transform infrared) bestimmt werden. An-
wendungsbeispiele hierfür finden sich u. a. in der Ab-
handlung Bo Jang, "Studies of Pigmented UV Curable
Systems by real time FTIR", Sartomer Company, Exton,
PA (www.sartomer.com/wpapers/5035.pdf).
[0014] Hierzu ist ebenso eine geeignete Infrarot-Mes-
stechnik bekannt. In einer ersten Anwendung wird die
Probe von einer Pulsquelle mit Infrarotspektren in be-
stimmter, variabler Pulslänge und Pulsrate bestrahlt, und
die remittierte Strahlung mit einem Sensor erfasst und
über die Auswertung von Integrationszeit und Auslese-

zeit ausgewertet. Damit ist eine hoch-dynamische Mes-
sung der Photonen Pulse möglich.
[0015] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung an einer Druckmaschine zuschaffen, mittels de-
rer eine gute Trocknung erzielbar ist.
[0016] Die Lösung der Aufgabe gestaltet sich nach den
Merkmalen des Anspruchs 1.
[0017] Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur
Steuerung einer Druckmaschine, vorzugsweise einer
Offsetdruckmaschine, wobei der Polymerisationsgrad
der gedruckten Farb- oder Lackschichten direkt auf dem
Bedruckstoff gemessen wird und anhand dieser Messda-
ten oder Kenngrößen Steuerungen und Regelungen der
Druckmaschine und der mit der Druckmaschine verbun-
denen Aggregate erfolgen. Damit wird eine hohe Qualität
und Sicherung der Produktion mit strahlungshärtenden
Druckfarben erreicht.
[0018] Die Messung am Bedruckstoff mit den aufge-
druckten Druckfarben- oder Lackschichten kann "Inline"
in der Druckmaschine erfolgen, wobei geeignete Senso-
ren über dem Druckzylinder oder im Bereich der Auslage
einer Bogendruckmaschine oder an beliebiger Stelle
über der Bahn einer Rollendruckmaschine angeordnet
sind. Die Sensoren können über die gesamte Breite des
Bedruckstoffs messen oder nur auf einige kritische
Drucksujetbestandteile ausgerichtet sein. Oftmals wird
es ausreichen Messungen nur an kritischen Drucksujet-
bestandteilen, bestehend zum Beispiel aus hohen
Schichtdicken oder dunklen Druckfarbenschichten,
durchzuführen, da bei einer ausreichenden Durchhär-
tung solcher kritischer Bereiche des Drucksujets mit Si-
cherheit davon auszugehen ist, dass auch die einfache-
ren Bereiche eine ausreichende Polymerisation aufwei-
sen.
[0019] Die Inline-Messanlage kann über einen oder
mehrere Druckzylinder einer Druckmaschine installiert
sein. Sinnvoll erscheint es mindestens eine Messvorrich-
tung über dem Druckzylinder eines Druckwerkes, vor-
zugsweise nach dem letzten Druckwerk, und eine Mes-
sanlage nach dem Lackwerk zu installieren. Lacke wer-
den oft flächig aufgetragen und eine Messung der Druck-
farbenschichten wäre dann nicht mehr einfach möglich,
wenn nur eine Messanlage nach dem Lackwerk installiert
wäre.
[0020] In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
erfolgt die Messung "Offline", wobei die Messprobe, zum
Beispiel ein Druckbogen oder Teile eines Druckbogens,
zum Beispiel in ein Analysegerät eingelegt wird. Diese
Lösung ist jedoch gegenüber der "Inline" Messung nach-
teilig, da es immer noch einer Aktivität eines Maschinen-
bedieners bedarf. Es unterliegt folglich dem Maschinen-
bediener, wie engmaschig die Kontrolle des Polymerisa-
tionsprozesses ist. Eine 100% Kontrolle, wie bei der In-
line-Messung ist nicht möglich.
[0021] Erfindungsgemäß sind aber beide Messverfah-
ren, "Inline" oder "Offline", die in Kombination oder alter-
nativ angewandt werden können, direkt mit der Maschi-
nensteuerung und / oder der Ansteuerung für die UV-
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Strahler oder UV-Laser verbunden.
[0022] Im Falle einer nicht ausreichenden Durchhär-
tung der Druckfarben- oder Lackschichten kann dann un-
verzüglich die Lampenleistung in einem geschlossenen
Regelkreis angepasst werden, indem zum Beispiel die
Energiezufuhr zum UV - Strahler gesteigert und/oder an-
dere UV-Strahler zugeschaltet werden.
[0023] Es besteht aber nicht immer die Möglichkeit die
Bestrahlungsstärke zu steigern, zum Beispiel, weil keine
Leitungsreserven mehr vorhanden sind, oder weil das
Substrat keinen zusätzlichen Wärmeintrag, der mit einer
Leistungssteigerung, zu mindestens bei Einsatz konven-
tioneller HG-Mitteldruckstrahler, verbunden ist nicht
mehr verträgt. In diesem Fall wird die Fortdruckleistung
der Druckmaschine soweit reduziert bis die Polymerisa-
tionskenn- oder messwerte die durch die Messeinrich-
tungen gewonnen werden, wieder eine ausreichende
Polymerisation widerspiegeln. In einer besonderen Aus-
führung wird die maximale Drehzahl der Druckmaschine
auf die Druckgeschwindigkeit begrenzt, die gerade noch
eine ausreichende Polymerisation der Druckfarben- und
Lackschichten gewährleistet. So kann vermeiden wer-
den, dass der Maschinenbediener willentlich oder unwil-
lentlich nicht ausreichend durchpolymerisierte Druckbö-
gen produziert.
[0024] In einer einfachen Ausführung der Erfindung
wird dem Maschinenbediener eine oder mehrere
Maßzahlen, oder einen oder mehrere Kennwerte auf
dem Druckmaschinenleitstand angezeigt, der den Grad
der Polymerisation anzeigt. Im einfachsten Fall könnte
dies eine Art Ampel sein mit drei Anzeigefeldern (Rot -
unzureichende Polymerisation, Gelb-kritisch, an der
Grenze und Grün- vollständige Polymerisation) besteht.
Der Maschinenbediener muss in diesem Fall selbsttätig
reagieren und entweder die Maschinenleistung reduzie-
ren oder die Bestrahlungsenergie auf dem Druckbogen
erhöhen.
[0025] In einer weiteren Ausprägung der Erfindung
werden alle Druckbögen, die von der Messeinrichtung
als nicht ausreichend ausgehärtet erscheinen, durch ei-
ne oder mehrere Markierung am Bogenrand oder in der
Bogenfläche, oder durch eine Nutzenbezogene Markie-
rung markiert. Bei einer nutzenbezogenen Markierung
dient die Markierung dazu die markierten Nutzen später
in der Weiterverarbeitung ausschleusen zu können.
Auch der umgekehrte Fall, die Markierung aller Gutbo-
gen ist natürlich denkbar. Markierungen können in be-
kannter Weise durch Tintenstrahldrucker, durch Laser-
drucker, durch Laser, durch Sprühköpfe oder durch Stifte
mit einer unsichtbaren oder sichtbaren Markierung erfol-
gen.

Patentansprüche

1. Qualitätskontrollverfahren mit einer Bestimmung
des Polymerisationsgrades einer strahlen härten-
den Druckfarbe und / oder eines strahlen härtenden

Lackes auf einem Drucksubstrat mit einer geeigne-
ten Messeinrichtung, wobei die Messung während
des Drucklaufes "inline" in der Druckmaschine oder
"offline" außerhalb der Druckmaschine auf einem
Ganzbogen oder einem Teilbogen erfolgt, wobei die
Druckmaschine mindestens eine UV- oder Elektro-
nenstrahl-Strahlungsquelle zur Durchhärtung von
strahlungshärtenden Schichten aufweist,
gekennzeichnet dadurch,
dass aus den gewonnen Messdaten Daten und Vor-
gaben für die Druckmaschinensteuerung und / oder
für die Strahleransteuerung der Strahlungsquellen
und / oder für die Ansteuerung von Markierungsein-
richtungen in der Druckmaschine gewonnen wer-
den.

2. Qualitätskontrollverfahren nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
die Daten in einem geschlossenen Regelkreis zur
Anpassung der Strahlerleistung der Strahlungsquel-
len dienen, indem die Strahlungsleistung der einzel-
nen Strahlungsquelle oder Strahlungsquellen an
den Bedarf angepasst und / oder weitere Strahlungs-
quellen zu- oder abgeschaltet werden.

3. Qualitätskontrolle nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
die Daten in einem geschlossenen Regelkreis zur
Anpassung der Maschinenproduktionsleistung die-
nen, indem die Druckmaschinenleistung bei einem
ungenügenden Polymerisationsgrad der Druckfar-
ben- oder Lackschichten solange erniedrigt wird, bis
eine ausreichende Polymerisation vorliegt.

4. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 2 oder 3,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Anpassungen der Strahlerleistung und der
Maschinenleistung ergänzend erfolgen.

5. Qualitätskontrollsystem nach einem oder mehreren
der Ansprüche 2 bis 4,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Anpassungen der Strahlungs- und / oder
der Maschinenleistung automatisch ohne weiteren
Eingriff des Maschinenbedieners erfolgen.

6. Qualitätskontrollsystem nach einem oder mehreren
der Ansprüche 2 bis 4,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Anpassungen der Strahlungs- und / oder
der Maschinenleistung dem Maschinenbediener am
Maschinenleitstand der Druckmaschine vorgeschla-
gen werden und dieser die Ausführung der Aktion
ausdrücklich bestätigen muss.

7. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
das die maximale Maschinenleistung auf den Wert
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begrenzt wird, der gerade noch eine ausreichende
Polymerisation der Druckfarben- und Lackschichten
gewährleistet.

8. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass am Maschinenleitstand der Druckmaschine
Kennwerte und / oder Symbole angezeigt werden,
die Hinweise auf den Polymerisationsgrad der
Druckfarben und / oder Lackschichten geben.

9. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass die durch die Messeinrichtung gemessenen
Werte und gegebenenfalls daraus abgeleitete Kenn-
größen als Basis für eine Qualitätsprotokoll über die
Druckauflage dienen.

10. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Druckbögen mit Druckfarbe- oder Lack-
schichten, die eine unzureichende Polymerisation
der Druckfarben- oder Lackschichten durch eine ge-
eignet Markierungseinrichtung, wie ein oder mehre-
re Sprühköpfe, ein oder mehrere Tintenstrahlköpfe,
durch ein oder mehrere Laserdrucker, oder durch
ein oder mehrere Lasermarkierungssysteme, oder
durch Farbstifte als fehlerhaft markiert oder beschrif-
tet werden.

11. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Druckbögen mit Druckfarbe- oder Lack-
schichten, die eine ausreichende Polymerisation der
Druckfarben- oder Lackschichten durch eine geeig-
net Markierungseinrichtung, wie ein oder mehrere
Sprühköpfe, ein oder mehrere Tintenstrahlköpfe,
durch ein oder mehrere Laserdrucker, oder durch
ein oder mehrere Lasermarkierungssysteme, oder
durch Farbstifte als Gutbogen markiert oder be-
schriftet werden.

12. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass einzelnen Nutzen auf einem Druckbogen mit
Druckfarbe- oder Lackschichten, die eine unzurei-
chende Polymerisation der Druckfarben- oder Lack-
schichten aufweisen, durch eine geeignet Markie-
rungseinrichtung, wie ein oder mehrere Sprühköpfe,
ein oder mehrere Tintenstrahlköpfe, durch ein oder
mehrere Laserdrucker, oder durch ein oder mehrere
Lasermarkierungssysteme, oder durch Farbstifte als
fehlerhaft markiert oder beschriftet werden.

13. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass einzelnen Nutzen auf einem Druckbogen mit
Druckfarbe- oder Lackschichten, die eine ausrei-

chende Polymerisation der Druckfarben- oder Lack-
schichten aufweisen, durch eine geeignet Markie-
rungseinrichtung, wie ein oder mehrere Sprühköpfe,
ein oder mehrere Tintenstrahlköpfe, durch ein oder
mehrere Laserdrucker, oder durch ein oder mehrere
Lasermarkierungssysteme, oder durch Farbstifte als
Gutnutzen markiert oder beschriftet werden.

14. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1 und min-
destens einem der Ansprüche 2 bis 13,
gekennzeichnet dadurch,
dass das Verfahren in Zusammenhang mit einer Bo-
genoffsetmaschine mit mindestens einem Offset-
druckwerk, die gegebenenfalls eine oder mehrere
Lackwerke aufweist, angewandt wird.

15. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1 und min-
destens einem der Ansprüche 2 bis 13,
gekennzeichnet dadurch,
dass das Verfahren in Zusammenhang mit einer Bo-
genlackiermaschine oder Bogenflexodruckmaschi-
ne, die gegebenenfalls ein oder mehrere Lackwerke
oder Flexodruckwerke aufweist, angewandt wird.

16. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1 und min-
destens einem der Ansprüche 2 bis 13,
gekennzeichnet dadurch,
dass das Verfahren in Zusammenhang mit einer
Rollenoffsetdruckmaschine, die gegebenenfalls ein
oder mehrere Lackwerke oder Flexodruckwerke auf-
weist, angewandt wird.

17. Qualitätskontrollsystem nach Anspruch 1 und min-
destens einem der Ansprüche 2 bis13,
gekennzeichnet dadurch,
dass das Verfahren in Zusammenhang mit einer
Rollenflexodruckmaschine, die gegebenenfalls ein
oder mehrere Flexodruckwerke aufweist, ange-
wandt wird.
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