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(54) Verfahren zum Bedrucken von Plattenmaterial

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Bedruk-
ken von Plattenmaterial (2) mit einem Druckbild, bei wel-
chem das Plattenmaterial (2) von einer Zufuhrstation (5)
in eine Druckstation (3) bewegt wird, in dieser das Druck-
bild aufgebracht und aus dieser mittels einer Transport-
vorrichtung (18) in Transportrichtung (4) weiterbewegt

Fig.2

wird. Dabei wird das zu bedruckende Plattenmaterial (2)
in Transportrichtung (4) zumindest in einem Einlaufbe-
reich (32) in die Druckstation (3) unmittelbar hinterein-
ander zu einer Reihe (36-38) angeordnet und wahrend
dem Druckvorgang gemeinsam durch die Druckstation
(3) hindurchbewegt, wobei das Druckbild mittels einer
Tintenstrahl-Druckvorrichtung (13) aufgebracht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Bedrucken von Plattenmaterial mit einem Druckbild,
bei welchem das Plattenmaterial von einer Zufuhrstation
in eine Druckstation bewegt wird, in dieser das Druckbild
aufgebracht und aus dieser mittels einer Transportvor-
richtung in Transportrichtung weiterbewegt wird.

[0002] Aus der EP 0802 136 B1 bzw. der DE 697 05
987 T2 ist eine Einrichtung und ein Verfahren zum De-
korieren von Profillamellen bekannt geworden. Dabei
umfasst die Anlage zum Dekorieren der Profillamellen
eine Station zum Trennen der einzelnen Lamellen, an
die in Forderrichtung ein Férderer zum Weitertransport
der Lamellen anschliessend angeordnetist. In der Trenn-
station sind Einrichtungen zum Halten einer Vielzahl von
Lamellen in einer Zielstellung vorgesehen, in der die La-
mellen auseinandergerickt parallel und so angeordnet
sind, dass ihre Langsrichtung zur Vorschubrichtung des
Forderers parallel ist. Weiters umfasst die Trennstation
weitere Einrichtungen zum Verbringen der die Zielstel-
lung einnehmenden Lamellen hin zum nachfolgenden
Férderer. Eine FUhrungsstation fir die Lamellenistin der
Bewegungsbahn der vom Férderer bewegten Lamellen
in Arbeitsrichtung vor der Druckstation angeordnet, wo-
bei diese Fiihrungsstation Abstand haltende Fiihrungen
aufweist, die zum Zusammenwirken mit den Lamellen in
der Umgebung von deren Langsrandern geeignet sind.
Damit gleiten die Lamellen zwischen diesen Fiihrungen
und sind gezwungen, ihre Zielstellung vor dem Einlaufen
in die Druckstation einzunehmen. Zur Positionierung der
einzelnen Lamellen sind zusétzlich im Bereich der Fuh-
rungsstation Anschlage vorgesehen, die von einerin den
Transportweg eingreifenden Stellung in eine ausserhalb
des Transportwegs befindliche Position verstellbar sind.
Diese Anschlage positionieren die einzelnen Lamellen
beziiglich der Stellung des drehbaren Druckzylinders,
der zur Ausgabe der Druckfarbe auf die Oberflache der
einzelnen Lamellen dient. Das Bedrucken der einzelnen
Lamellen erfolgt dabei gruppenweise von mehreren ne-
beneinander angeordneten Lamellen, wobei vor jeder
Durchfiihrung des Druckvorganges eine eigene Positio-
nierung der zum Bedrucken vorgesehenen Lamellen not-
wendig ist.

[0003] Die US 5,401,012 A beschreibt eine Dokumen-
tenzufuhreinrichtung fiir einen Kopierer, umfassend eine
Entstapelvorrichtung sowie eine Transportvorrichtung
fur die vereinzelten Blatter bzw. Dokumente. Die Entsta-
pelvorrichtung umfasst Trennwalzen sowie Forderwal-
zen, wobei die Trennwalzen von einem Stapel von Do-
kumenten diese einzeln den Férderwalzen zufiihren.
Von diesen wird das vereinzelte Blatt der nachfolgenden
Transportvorrichtung zugefihrt, wobei im 2 in 1 Modus
jeweils zwei Dokumente hintereinander Kante an Kante
positioniert auf dem Kontaktglas bzw. Vorlagenglas fiir
den nachfolgenden Lese- und Kopiervorgang auf ein ein-
ziges Blatt abgelegt werden. Dies erfolgt dadurch, dass
die Trennwalzen ein erstes Blatt vom Stapel vereinzelt
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und an die Férderwalzen weiterfordert. Diese fordert das
erste vereinzelte Blatt solange weiter, bis mittels eines
Sensors die in Transportrichtung gesehen hintere Kante
erfasst wird. Dieses Signal 16st das Entstapeln eines
zweiten Blattes vom Stapel aus. Sobald der Sensor die
in Transportrichtung gesehen vordere Kante des zweiten
Blattes erfasst, werden der Entstapelvorgang sowie der
Transport des ersten Blattes unterbrochen. Die Position
des zweiten Blattes wird zwischen den Férderwalzen un-
verandert solange beibehalten, bis mittels der Transport-
vorrichtung das erste Blatt entgegen der Transportrich-
tung Kante an Kante mit dem zweiten Blatt zur Anlage
gebracht wird. Anschliessend daran werden die beiden
Blatter Kante an Kante mittels der Transportvorrichtung
zur vorbestimmten Position auf dem Kontaktglas bzw.
Vorlagenglas gebracht. Nach erfolgtem Lese-und Ko-
piervorgang werden die in der Kopierposition befindli-
chen Originaldokumente ohne jeglicher Anderung aus
dem Lesebereich weggefordert.

[0004] Aus der DE 196 25 470 A1 ist ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zur Férderung von Gegenstan-
den bekannt geworden, bei welcher eine Vielzahl von
Gegenstanden von einem Zufdrderer auf einen An-
schliessférderer weiterbewegt wird. Vom Anschliessfor-
derer werden die einzelnen Gegensténde an einen Stau-
forderer Gbergeben, um stets eine ausreichende Anzahl
von bevorrateten Gegenstanden zur spateren Vereinze-
lung hin zu einem Vereinzelungsférderer bevorratet zu
haben. Vom Stauférderer werden die hintereinander an-
geordneten Gegenstande vereinzelt in vorbestimmten
Absténden hin auf den Vereinzelungstorderer iberge-
ben.

[0005] Inder DE 1043 208 ist eine Uberlappungsvor-
richtung fiir Blechverarbeitungsanlagen beschrieben.
Dazu wird das abzustapelnde Blech von einem ersten
Forderer auf einen weiteren, diesen nachfolgenden For-
derer Uibergeben. Dabeiist die Transportgeschwindigkeit
des ersten Férderers hoher gewahlt, als die des zweiten
Forderers. Bei der Ubergabe des abgestapelten Bleches
vom ersten Fdrderer hin zum zweiten Férderer ist am
auskragenden Ende des ersten Foérderbandes eine in
ihrer Lage einstellbare Platte vorgesehen, die Uber das
Einlaufende des zweiten Férderbandes hinwegkragt und
sicherstellt, dass ein nachfolgendes Blech nicht an die
Hinterkante des vorausgehenden Bleches mit seiner
Vorderkante anstdsst, sondern sich Vorder- und Hinter-
kante der Bleche ordnungsgemass Uberlappen. Dabei
ist die einstellbare Platte mit Hilfe einer Steuervorrich-
tung, die in Abhéngigkeit von der Geschwindigkeit des
ersten Forderbandes arbeitet, selbsttatig verstellbar aus-
gebildet.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Bedrucken von Plattenma-
terial zu schaffen, mit welchem die Produktivitat der
Druckstation erhdht werden kann.

[0007] Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch ge-
I6st, dass das zu bedruckende Plattenmaterial in Trans-
portrichtung zumindest in einem Einlaufbereich in die
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Druckstation unmittelbar hintereinander zu einer Reihe
angeordnet und wahrend dem Druckvorgang gemein-
sam durch die Druckstation hindurchbewegt wird, wobei
das Druckbild mittels einer Tintenstrahl-Druckvorrich-
tung aufgebracht wird.

[0008] Der sich durch die Merkmalskombination der
Verfahrensschritte des Anspruches 1 ergebende Uber-
raschende Vorteil liegt darin, dass durch die unmittelbar
hintereinander zu einer Reihe angeordneten Platten der
Be- und Entladezyklus in sowie aus der Druckstation bei
jedem durchzufiihrenden Druckvorgang vermieden wird.
Dadurch ist ein nahezu endloses Aufbringen des Druck-
bildes Uber eine Vielzahl der hintereinander angeordne-
ten Platten mdglich. Weiters kann so ein gleichzeitiges
grossflachiges Aufbringen des Druckbildes wahrend des
kontinuierlich durchlaufenden Druckvorganges erfolgen,
welcher auf die Langserstreckung der einzelnen Platten
in Transportrichtung abzustimmen ist. So kann das
Druckbild einfach auf unterschiedliche Plattengréssen
abgestimmt werden. Darliber hinaus ist damit eine hohe
Qualitat des Druckbildes erzielbar. Weiters fallen da-
durch gréssere Stillstandszeiten fir das Aufbringen des
Druckmediums zwischen den ansonst auftretenden Be-
und Entladezeiten weg, wodurch ein Eintrocknen und da-
mit ein mogliches Verkleben bzw. Verstopfen der Druck-
vorrichtung, insbesondere der Druckkopfe, vermieden
wird. DarUber hinaus wird mit Vorteil ein hoher Ausstoss
an bedrucktem Plattenmaterial erzielt, da dieses nahezu
kontinuierlich durch die Druckstation hindurch geférdert
und dabei bedruckt wird. Damit wird bei derartig teuren
und hochwertigen Druckstationen ein noch héherer Aus-
lastungsgrad bei stets gleich bleibender Druckqualitat er-
Zielt.

[0009] Weiters ist ein Vorgehen gemass den im An-
spruch 2 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil da-
durch bis auf einen minimalsten Bereich die zu bedruk-
kende Oberflache in Langserstreckung trotz der einzel-
nen Platten durchgehend ausgebildet ist und dadurch
ein Bedrucken bis hin zum aussersten Rand ermdglicht
wird, ohne dass dadurch eine Verschmutzung des dar-
unter befindlichen Transportbandes mit einhergeht.
[0010] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise istim
Anspruch 3 beschrieben, wodurch die Reihen des zu be-
druckenden Plattenmaterials stets aneinander zur ge-
genseitigen Anlage gebracht werden und dadurch ohne
hohen mechanischen Aufwand eine nahezu ununterbro-
chene, zu bedruckende Oberflache durch die einzelnen
zu bedruckenden Platten geschaffen wird.

[0011] Vorteilhaftist auch eine Verfahrensvariante ge-
mass Anspruch 4, weil dadurch eine vorbestimmte Aus-
richtung des aufzubringenden Druckbildes beziiglich des
zu bedruckenden Plattenmaterials erfolgt und dieses ex-
akt ausgerichtet beziglich der Querbewegung des
Druckschlittens durch den Druckbereich hindurch ge-
fuhrt wird.

[0012] Weiters ist ein Vorgehen gemass den im An-
spruch 5 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil da-
durch eine noch héhere Produktivitat der Druckstation
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erreicht werden kann. Dadurch kann gleichzeitig auf
mehrere nebeneinander angeordnete Platten das Druck-
bild im Zuge der Hin- und Herbewegung des Druckschlit-
tens aufgebracht werden.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise istim
Anspruch 6 beschrieben, wodurch mdégliche Winkelfeh-
ler in der Ausrichtung zwischen den einzelnen Reihen
ausgeglichen werden kénnen, um so jede der einzelnen
Reihen in exakter paralleler Ausrichtung bezlglich der
Transportrichtung durch die Druckstation hindurchge-
fuhrt werden kann.

[0014] Vorteilhaftist auch eine Verfahrensvariante ge-
mass Anspruch 7, weil dadurch eine exakt vorbestimm-
bare Vorschubbewegung des zu bedruckenden Platten-
materials durch die Druckstation hindurch beztiglich der
Transportvorrichtung erreicht wird. Weiters wird dadurch
auch noch eine ausreichende gegenseitige Lagefixie-
rung der einzelnen Platten zueinander erzielt.

[0015] Weiters ist ein Vorgehen gemass den im An-
spruch 8 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil da-
durch Uber die gesamte Auflageflache ein ebenflachiges
Aufliegen des Plattenmaterials im Druckbereich erzielt
wird. Dadurch wird genitigend Haftreibung des Platten-
materials an der Transportvorrichtung, insbesondere am
Transportband, erreicht, welche gross genug ist, um ei-
nen exakten Weitertransport sicher zu stellen. Dartiber
hinaus kann auf stérende Andrlickeinrichtungen verzich-
tet werden, welche auf unterschiedliche Starken bzw.
Dicken des zu bedruckenden Materials einzustellen sind.
[0016] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise istim
Anspruch 9 beschrieben, wodurch bereits im Einlaufbe-
reich eine exakte Ubergabe und Positionierung des Plat-
tenmaterials ausgehend von der Zufuhrstation hin zur
Transportvorrichtung der Druckstation erreicht wird.
[0017] Vorteilhaftist auch eine Verfahrensvariante ge-
mass Anspruch 10, weil so eine exakte Ausrichtung und
Positionierung des Druckbeginns im Druckbereich be-
zuglich der Lage und Position der Stirnkante des zu be-
druckenden Plattenmaterials erzielt werden kann. Durch
diese Vorpositionierung wird der spater notwenige
Transportweg bis hin zum Druckbeginn mit hoher Ge-
nauigkeit festgelegt und durch die Transportvorrichtung
in der Druckstation durchgefiihrt.

[0018] Weiters ist ein Vorgehen gemass den im An-
spruch 11 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil da-
durch Fehlbedruckung von Plattenmaterial vermieden
wird und bereits vor dem Auftreten eine entsprechende
Korrektur durch einen Eingriff in den Druckvorgang er-
moglicht wird.

[0019] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise istim
Anspruch 12 oder 13 beschrieben, wodurch der Druck-
vorgang nur bei gesichertem Vorhandensein von Plat-
tenmaterial gestartet wird und dadurch ebenfalls Leer-
laufzeiten vermieden und damit die Produktivitat der ge-
samten Anlage erhdht wird.

[0020] Vorteilhaftistauch eine Verfahrensvariante ge-
mass Anspruch 14, weil dadurch Beschadigungen des
Plattenmaterials vermieden werden und zuséatzlich eine
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exakte Ausrichtung des Druckbeginns an den einzelnen
Plattenmaterialien bezliglich des Druckbereiches sicher-
gestellt wird.

[0021] Weiters ist ein Vorgehen gemass den im An-
spruch 15 angegebenen Merkmalen vorteilhaft, weil da-
durch Fehlbedruckungen von Plattenmaterial und damit
das Produzieren von Ausschuss gesichert vermieden
wird.

[0022] Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise istim
Anspruch 16 beschrieben, wodurch ein erneutes gegen-
seitiges Ausrichten der einzelnen Plattenelemente er-
moglicht wird. Zusétzlich werden dadurch auch noch ge-
genseitige Beschadigungen des Plattenmaterials ver-
mieden und es kann rascher ein erneuter Start des
Druckvorganges erfolgen.

[0023] Schliesslich ist auch eine Verfahrensvariante
gemass Anspruch 17 vorteilhaft, weil dadurch einerseits
kein weiteres Plattenmaterial fehlerhaft zugefihrt wird
und zusatzlich der begonnene Druckvorgang ordnungs-
gemass beendet werden kann, wodurch Ausschuss ver-
mieden wird.

[0024] Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand
der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiele naher erlautert.

[0025] Es zeigen:

Fig. 1 eine Anlage zur Durchfihrung des erfindungs-
gemassen Verfahrens zum Bedrucken von
Plattenmaterial, in Seitenansicht und stark ver-
einfachter schematischer Darstellung;

Fig.2 die Anlage nach Fig. 1 in Draufsicht und stark
vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 3  eine weitere Anordnungsmdglichkeit des Plat-
tenmaterials auf einer Anlage zum Bedrucken
desselben, in Draufsicht und stark vereinfach-
ter schematischer Darstellung.

[0026] Einfihrend sei festgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausfihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteil-
bezeichnungen versehen werden, wobei die in der ge-
samten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinn-
gemass auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tbertragen werden
kdénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten
Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezo-
gen und sind bei einer Lageadnderung sinngemass auf
die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den ge-
zeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausflh-
rungsbeispielen fur sich eigenstandige, erfinderische
oder erfindungsgemasse Losungen darstellen.

[0027] Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mdgliche
Ausfiihrungsvarianten der Anlage 1 sowie der Durchfiih-
rung des Verfahrens zum Bedrucken von plattenférmi-
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gen Gegenstanden, wobei an dieser Stelle bemerkt sei,
dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausflihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, son-
dernvielmehrauch diverse Kombinationen der einzelnen
Ausflihrungsvarianten untereinander mdéglich sind und
diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum
technischen Handeln durch gegenstandliche Erfindung
im Konnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen
Fachmannes liegt. Es sind also auch samtliche denkba-
ren Ausfihrungsvarianten, die durch Kombinationen ein-
zelner Details der dargestellten und beschriebenen Aus-
fuhrungsvariante moglich sind, vom Schutzumfang mit
umfasst.

[0028] Inden Fig. 1 und 2 ist eine schematisch verein-
facht dargestellte Anlage 1 zum Bedrucken von unter-
schiedlichen plattenférmigen Gegensténden, insbeson-
dere von Platten bzw. Plattenmaterial 2 gezeigt.

[0029] Die Anlage 1 umfasst dabei eine Druckstation
3, eine dieser in Transportrichtung 4 vorgeordnete Zu-
fuhrstation 5 und eine der Druckstation 3 stromaufwarts
in Transportrichtung 4 nachgeordnete Aufnahme- bzw.
Abfuhrstation 6. Die Zufuhrstation 5 kann auch als Ein-
lauftisch und die Abfuhrstation 6 als auslaufseitiger Tisch
bezeichnet werden.

[0030] Die Zufuhrstation 5 bildet fiir das Plattenmate-
rial 2 eine Auflageebene 7 aus, welche bevorzugt zu-
meist parallel zu einer Aufstandsebene 8 der Anlage 1
ausgerichtet ist. Die Aufstandsebene 8 kann dabei bei-
spielsweise ein ebener Hallenboden oder ahnliches sein.
Die Auflageebene 7 erstreckt sich bevorzugt in gleicher
Ebene durch die Druckstation 3 sowie die Abfuhrstation
6 hindurch. Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel umfasst die Zufuhrstation 5 ein Trag- bzw. Tisch-
gestell 9, an welchem zumindest ein bzw. mehrere Stiit-
zelemente 10 angeordnet bzw. gehaltert sind. Dieses
oder diese Stitzelemente 10 sind im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel durch Stitzwalzen gebildet und definie-
ren an ihrer von der Aufstandsebene 8 abgewendeten
Seite die Auflageebene 7 fiir das Plattenmaterial 2. Wei-
ters umfasst die Zufuhrstation 5 noch eine Transportvor-
richtung bzw. zusatzliche Antriebsmittel 11 fiirden Trans-
port des Plattenmaterials in Transportrichtung 4. Diese
sind im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel durch An-
triebswalzen 12 gebildet, welche den Transport des Plat-
tenmaterials 2 in Transportrichtung 4 bewirken. Der bes-
seren Ubersichtlichkeit halber wurde auf die Darstellung
von mit den Antriebsmitteln 11 zusammenwirkenden An-
triebsvorrichtungen verzichtet, wobei diese aus dem all-
gemeinen Stand der Technik frei gewahlt werden kdén-
nen. Anstelle der Antriebswalzen 12 kann das oder kén-
nen die Antriebsmittel 11 auch durch Antriebsréder,
Transportbander oder dhnliches gebildet sein.

[0031] Das Auflegen der einzelnen Platten bzw. des
Plattenmaterials 2 auf die die Auflageebene 7 bildende
Zufuhrstation 5 kann dabei handisch sowie mechanisch
unterstitzt erfolgen.

[0032] Die Druckstation 3 istim hier vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel zum Aufbringen des Druckbildes durch
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eine Tintenstrahl-Druckvorrichtung 13 mit einem oder
mehreren Druckkdpfen 14 gebildet. Es waren aber auch
andere bekannte Druckvorrichtungen zur Durchfiihrung
des Verfahrens moglich. Der oder die Druckkdpfe 14 sind
in bekannter Weise in einem Druckschlitten 15 angeord-
net. Der Druckschlitten 15 mit dem oder den daran an-
geordneten Druckképfen 14 wird in orthogonaler Rich-
tung beziglich der Transportrichtung 4 ber das zu be-
druckende Plattenmaterial 2 hin- und herwegbewegt und
dadurch das gewinschte Druckbild auf das Plattenma-
terial 2 aufgetragen. Dazu ist der Druckschlitten 15 an
einem vereinfacht dargestellten Tragarm 16 beweglich
gelagert gefiihrt.

[0033] Weiters umfasst die Druckstation 3 noch einen
Drucktisch 17 sowie eine Transportvorrichtung 18, wel-
che im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel durch ein
Transportband 19 gebildet ist. Die Transportvorrichtung
18 bildet ebenfalls an der von der Aufstandsebene 8 ab-
gewendeten Seite eine weitere Auflageebene 20 aus,
welche bevorzugt in der gleichen Lage bzw. Position be-
zuglich der Auflageebene 7 der Zufuhrstation 5 angeord-
net bzw. ausgerichtet ist. Dadurch wird ein ebenflachiger
Ubergang von der Zufuhrstation 5 hin zur Druckstation
3 erzielt. Auch hier wurde der besseren Ubersichtlichkeit
halber auf die Darstellung der Antriebsvorrichtung fir die
Transportvorrichtung 18 verzichtet, wobei hier lediglich
die Antriebsbewegung durch einen Pfeil im Bereich der
stromaufwarts angeordneten Umlenkung fir das Trans-
portband 19 dargestellt worden ist.

[0034] Zur gegenseitigen Lagefixierung des zu be-
druckenden Plattenmaterials 2 an der Transportvorrich-
tung 18, insbesondere in einem durch den Druckschlitten
15 bzw. die Druckkdpfe 14 gebildeten Druckbereich 21,
kann das Transportband 19 Offnungen bzw. Durchbre-
chungen 22 aufweisen, welche mit einer nicht ndher dar-
gestellten Unterdruckkammer im Drucktisch 17 in Ver-
bindung stehen bzw. dort einmiinden. Durch diese Off-
nungen bzw. Durchbrechungen 22 und dem dort aufge-
bauten Unterdruck ist es moglich, das Plattenmaterial 2
zumindest wahrend dem Durchtreten desselben durch
den Druckbereich 21 bezlglich des Transportbandes 19
relativ dazu feststehend daran zu haltern. Dadurch wird
eine ebenflachige Auflage des Plattenmaterials 2 zumin-
dest im Druckbereich 21 und damit eine ebene Ausrich-
tung bezuglich der Auflageebene 20 erzielt. Diese ge-
genseitige Lagefixierung durch das Ansaugen erfolgt zu-
meist Ube die gesamte Langserstreckung der Transport-
vorrichtung 18 in der Transportrichtung 4 gesehen.
[0035] Weiters ist in der Fig. 1 noch vereinfacht dar-
gestellt, dass am Beginn des Druckschlittens 15 bzw.
des in Transportrichtung 4 vordersten Druckkopf 14 ein
Druckanfang 23 angeordnet bzw. ausgebildet ist, wel-
cher durch eine strichlierte Linie dargestellt ist und den
Beginn des Druckbereiches 21 darstellt. Das stromauf-
warts angeordnete Ende des Druckbereiches 21 stellt
ein Druckende 24 bzw. das Ende des Druckbildes dar.
[0036] Anschliessend an die Druckstation 3 ist strom-
aufwarts in Transportrichtung 4 gesehen die Abfuhrsta-
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tion 6 angeordnet, welche hier als Ablage bzw. Aufnah-
metisch 25 mit frei wahlbaren Stiitzmittel ausgebildet ist.
Diese kénnen wiederum durch Stiitzelemente 10 gebil-
det sein, wie diese zuvor firr die Zufuhrstation 5 beschrie-
ben worden sind. Auch die Abfuhrstation 6 bildet wieder-
um durch die Stitzelemente 10 auf der von der Aufstand-
sebene 8 abgewendeten Seite eine Auflageebene 26
aus, welche ebenfalls bevorzugt in der gleichen Lage
bzw. Position bezliglich den beiden zuvor beschriebenen
Auflageebenen 7 bzw. 20 angeordnet bzw. ausgerichtet
ist.

[0037] Die hierbeschriebene Anlage 1 dientzur Durch-
fuhrung eines Verfahrens zum Bedrucken des Platten-
materials 2, bei welchem das Plattenmaterial 2 von der
Zufuhrstation 5 in die Druckstation 3 bewegt wird. In der
Druckstation 3 wird zumindest ein oder mehrere Druck-
bilder auf das Plattenmaterial 2 aufgebracht und im Zuge
des Druckvorganges bzw. nach Beendigung desselben
mittels der Transportvorrichtung 18 in Transportrichtung
4 weiterbewegt. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
erfolgt der Weitertransport bzw. die Ubergabe an die Ab-
fuhrstation 6.

[0038] Unter Plattenmaterial 2 werden hier plattenfor-
mige Gegenstande verstanden, welche in einer Platten-
starke 27 voneinander distanzierte Seitenflachen 28, 29
sowie sich dazwischen erstreckende Stirnflichen 30
bzw. 31 aufweisen. Bei diesem hier gezeigten Platten-
format bilden die beiden gegeniiberliegenden Stirnfla-
chen 30, die in paralleler Richtung bezuglich der Trans-
portrichtung 4 ausgerichtet sind, Langsseitenkanten des
Plattenmaterials 2 aus. Die dazu quer bzw. orthogonal
verlaufenden Stirnflichen 31 sind bezliglich der Stirnfla-
chen 30 kirzer ausgebildet und stellen Querseitenkan-
ten des Plattenmaterials 2 dar. Das Plattenmaterial 2
kann beispielsweise durch Werbetafeln, M&belplatten,
Trennwéande, Holzplatten, beschichtete Platten aus ei-
nem Holzwerkstoff, Pressspanplatten, Hartfaserplatten
usw. gebildet sein, welches zwischen den Seitenflachen
gegenuber Papier, Karton oder Pappe eine dazu grés-
serer Dicke bzw. Starke aufweist.

[0039] In einem Einlaufbereich 32 in die Druckstation
3 ist dem Druckschlitten 15 bzw. den Druckk&pfen 14 in
Transportrichtung 4 gesehen eine oder aber auch meh-
rere Andrickvorrichtungen 33 vorgeordnet, welche das
von der Zufuhrstation 5 an die Transportvorrichtung 18
der Druckstation 3 Ubergebene bzw. weiterbewegte Plat-
tenmaterial 2 an diese, insbesondere an das Transport-
band 19, in Richtung auf dieses andriicken. Diese An-
drickvorrichtung 33 kann durch eine oder mehrere An-
driickwalzen gebildet sein, welche einen ausreichenden
Anpressdruck in senkrechter Richtung bezlglich der Sei-
tenflachen 28, 29 hin auf die Transportvorrichtung 18
ausiben. Weiters ist im Einlaufbereich 32 zwischen der
Andrickvorrichtung 33 und dem schematisch dargestell-
ten Druckanfang 23 des Druckbereiches 21 zumindest
ein bevorzugt jedoch mehrere Anschlagelemente 34 an-
geordnet bzw. vorgesehen. Dieses ist der Andriickvor-
richtung 33 bezuglich der Transportrichtung 4 gesehen,
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stromaufwarts angeordnet.

[0040] Weiters ist im Einlaufbereich 32 der Drucksta-
tion 3 zumindest eine, bevorzugt mehrere Erfassungs-
vorrichtungen 35 angeordnet bzw. vorgesehen. Diese
Erfassungsvorrichtung 35 kann beispielsweise durch ei-
nen Sensor gebildet sein, welcher detektiert, ob zum Be-
drucken vorgesehenes Plattenmaterial 2 sich im Einlauf-
bereich 32 der Druckstation 3 befindet und/oder ob das
Plattenmaterial 2 auch korrekt ausgerichtet bzw. geiaden
ist. Diese Erfassungsvorrichtung 35 kann in Transport-
vorrichtung 4 gesehen der Andriickvorrichtung 33 strom-
aufwarts gesehen nachgeordnet sein, also zwischen die-
ser und dem Anschlagelement 34 angeordnet sein. Un-
abhangig davon wére es aber auch mdoglich, die Erfas-
sungsvorrichtung 35 im Bereich des Anschlagelements
34 anzuordnen, um feststellen zu kénnen, ob das Plat-
tenmaterial 2 ordnungsgemass am Anschlagelement 34
anliegt. Es ware aber auch moglich, mehrere dieser Er-
fassungsvorrichtungen 35 in Transportvorrichtung 4 ge-
sehen hintereinander anzuordnen, um nicht nur das Vor-
handensein des Plattenmaterials 2 feststellen zu kén-
nen, sondern auch die ordnungsgeméasse Anlage des-
selben andem oder den Anschlagelementen 34 erfassen
bzw. detektierten zu kénnen.

[0041] Bei diesem hier vorgesehenen Verfahrensab-
lauf wird das zu bedruckende Plattenmaterial 2 in Trans-
portrichtung 4 zumindest im Einlaufbereich 32 in die
Druckstation 3 unmittelbar hintereinander zu einer Reihe
36 - siehe Fig. 2 - angeordnet und wahrend dem Druck-
vorgang gemeinsam durch die Druckstation 3 hindurch-
bewegt. Unter unmittelbar hintereinander angeordnetem
Plattenmaterial 2 wird hier verstanden, dass das in
Transportrichtung 4 angeordnete bzw. ausgerichtete
Plattenmaterial 2 an den einander zugewendeten Stirn-
flachen 31 zur gegenseitigen Anlage gebracht wird. Da-
beisind hier die Stirnflachen 31 quer bezlglich der Trans-
portrichtung 4 ausgerichtet und stellen, wie bereits zuvor
beschrieben, die kiirzeren Querseiten des Plattenmate-
rials 2 dar.

[0042] Vor dem Beginn des Druckvorganges wird nun
das Plattenmaterial 2 auf die Zufuhrstation 5 aufgelegt
und handisch und/oder automatisch entlang der Aufla-
geebene 7 bis unter die Andrickvorrichtung 33 bewegt
bzw. geschoben. Weiters befinden sich in dieser Aus-
gangslage vor dem Druckbeginn das oder die Anschla-
gelemente 34 in einer Stellung bzw. Position, in welcher
sie in den Transportweg des zu bedruckenden Platten-
materials 2 eingreifen und damit einen definierten An-
schlagpunkt fiir das sich im Einlaufbereich 32 befindliche
Plattenmaterial 2 darstellen bzw. ausbilden. Ausgehend
von der Andrickvorrichtung 33 wird das Plattenmaterial
2 weiter bis zum Anliegen an das Anschlagelement 34
in Transportrichtung 4 weiterbewegt. Dies kann durch
die Transportvorrichtung 18 erfolgen.

[0043] Zur Bildung der Reihe 36 aus dem Plattenma-
terial 2 wird eine weitere Platte 2 auf die Zufuhrstation 5
aufgelegt und ist dabei noch in Transportrichtung 4 ge-
sehen von dem am Anschlagelement 34 anliegenden
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Plattenmaterial 2 in einem Abstand 39 distanziert, wie
dies in den weiteren moéglichen, parallel zur ersten Reihe
36 angeordneten weiteren Reihen 37, 38 des Plattenma-
terials 2 dargestellt ist.

[0044] Das im Einlaufbereich 32 angeordnete und
durch das oder die Anschlagelemente 34 positionierte
Plattenmaterial 2 wird von der oder den Erfassungsvor-
richtungen 35 in der oder den Reihen 36 bis 38 festge-
stellt bzw. detektiert und von dieser bzw. diesen ein er-
stes Signal bei Vorhandensein ausgegeben. Als Signal
kann hier ein elektrisches, optisches oder jedes beliebige
andere Signal verstanden werden, wobei die Weiterlei-
tung und Verarbeitung des Signals in bekannter Art und
Weise durchgefiihrt werden kann. Dieses erstes Signal,
welches das Vorhandensein des Plattenmaterials 2 in
zumindest einer der Reihen 36 bis 38 erkennt und wei-
termeldet, bewirkt gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung einer hier nicht naher dargestellten Steuervorrich-
tung, dass das Anschlagelement 34 dieser Reihe 36 bis
38 des Plattenmaterials 2 von der in den Transportweg
eingreifenden Stellung in die den Transportweg freige-
bende Stellung verstellt bzw. verlagert wird. Auch hier
wurde wiederum der besseren Ubersichtlichkeit halber
auf die Darstellung von Verbindungsleitungen, Steuer-
vorrichtungen sowie Stellvorrichtungen fur das Anschla-
gelement 34 verzichtet.

[0045] Werden mehrerein Transportrichtung 4 neben-
einander angeordnete Reihen 36 bis 38 aus dem Plat-
tenmaterial 2 zum Bedrucken in der Druckstation 3 vor-
gesehen, wird in jeder der einzelnen Reihen 36 bis 38
eine entsprechende Erfassungsvorrichtung 35 vorgese-
hen, welche fir jede der Reihen 36 bis 38 voneinander
getrennt das ordnungsgeméasse Vorhandensein des
Plattenmaterials 2 sowie gegebenenfalls auch noch das
Anliegen bzw. den Anschlag des Plattenmaterials 2 an
den jeweiligen Anschlagelementen 34 feststellen bzw.
detektieren. Wird von jeder der Erfassungsvorrichtungen
35inden einzelnen Reihen 36 bis 38 das Vorhandensein
desselben ordnungsgemass festgestellt bzw. detektiert,
wird von jeder der Erfassungsvorrichtungen 35 wieder-
um ein erstes Signal ausgegeben und dadurch gleich-
zeitig jedes der jeweiligen Reihe 36 bis 38 zugeordnete
Anschlagelement 34 von der in den Transportweg ein-
greifenden Stellung in die den Transportweg freigebende
Stellung verstellt. Damit wird das Plattenmaterial 2 von
der vorbestimmten Position an dem oder den Anschlag-
elementen 34 hin in den Druckbereich 21 durch die
Transportvorrichtung 18 in Vorschub- bzw. Transport-
richtung 4 weiterbewegt. Das Anschlagelement 34 kann
durch ein einziges durchlaufend ausgebildetes Bauteil
sowie aber auch durch mehrere voneinander getrennte
Bauteile gebildet sein.

[0046] Der Druckbereich 21 beginnt in Transportrich-
tung 4 gesehen an dem in Fig. 1 in strichlierten Linien
dargestellten Druckanfang 23 bis zu welchem das zu be-
druckende Plattenmaterial 2 durch die Transportvorrich-
tung 18 weiterbewegt wird. Ab dem Druckanfang 23 wird
das Plattenmaterial 2 in Ublicher Weise in einer Stopp
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and Go Bewegung durch die Druckstation 3 und somit
durch den Druckbereich 21 hindurchgefiihrt und mit dem
orthogonal zur Transportrichtung 4 verlaufenden Druck-
schlitten 15 bedruckt.

[0047] Wahrend dessen, das Plattenmaterial 2 in der
oder den Reihen 36 bis 38 bedruckt wird, wird weiteres
Plattenmaterial 2 handisch und/oder automatisch auf die
Zufuhrstation 5 aufgelegt. Zur Erzielung eines einwand-
freien Druckergebnisses bzw. der ordnungsgemassen
Anordnung des Druckbildes auf dem Plattenmaterial 2
wird die zu bedruckende und hintereinander angeordne-
te Reihe 36 bis 38 des Plattenmaterials 2 in der Zufuhr-
station 5 parallel zur Transportrichtung 4 ausgerichtet.
Zur Erzielung einer nahezu bis vollstandigen spaltfreien
Anlage der einander zugewendeten Stirnflachen 31 wird
das weitere Plattenmaterial 2 in der Zufuhrstation 5 mit
einer Transportgeschwindigkeit zur Druckstation 3 wei-
terbewegt, welche bezlglich der Transportgeschwindig-
keit der Transportvorrichtung 18 in der Druckstation 3
dazu héher gewahlt wird. In der Fig. 2 ist die hohere Ge-
schwindigkeit in der Zufuhrstation 5 mit einem langeren
Pfeil "v4" und in der Druckstation 3 mit einem dazu kdir-
zeren Pfeil "v," vereinfacht dargestellt.

[0048] Dieser Weitertransport des Plattenmaterials 2
in der Zufuhrstation 5 erfolgt durch die zuvor beschrie-
benen Antriebsmittel 12, wie beispielsweise die Antriebs-
walze 12 oder Antriebswalzen 12. Durch diese héher ge-
wahlte Vorschub- bzw. Transportgeschwindigkeit des
Plattenmaterials 2 in der Zufuhrstation 5 wird der in der
Fig. 2 vereinfacht dargestellte Abstand 39 zwischen den
in der Reihe 38 hintereinander angeordneten Platten 2
so lange verringert, bis dass dieser Abstand 39 vollstan-
dig eliminiert ist, wie dies zwischen den beiden Platten-
materialien 2 in der Reihe 36 dargestellt ist. Dieses Stoss
an Stoss aneinander liegen des Plattenmaterials 2 muss
bis spatestens jener Position 40 im Einlaufbereich 32 er-
folgt sein, welche im Bereich der Andrickvorrichtung 33
mit einer strichlierten Linie gekennzeichnet ist. In dieser
Position 40 kann ebenfalls eine weitere Erfassungsvor-
richtung 41 bei jeder der einzelnen Reihen 36 bis 38 an-
geordnet bzw. vorgesehen sein.

[0049] Sollte im Bereich der Position 40 trotzdem ein
Spalt zwischen dem in einer Reihe 36 bis 38 hinterein-
ander angeordneten Plattenmaterial 2 durch eine der bei-
den Erfassungsvorrichtungen 41 und/oder 35 festgestellt
bzw. gemeldet werden, werden die Antriebsmittel 11 -
im vorliegenden Fall die Antriebswalzen 12 - der Zufuhr-
station 5 abgeschaltet und das der jeweiligen Reihe 33
bis 38 zugeordnete Anschlagelement 34 in die in den
Transportweg ragende Sperrstellung verstellt. Die noch
im Druck befindlichen Plattenmaterialien 2 werden bis
zur Beendigung des Druckvorganges und somit der Fer-
tigstellung des Druckbildes weiter bedruckt.

[0050] Dadurch, dass wahrend der Beendigung des
Druckvorganges kein weiters Plattenmaterial 2 von der
Zufuhrstation 5 in den Einlaufbereich 32 verbracht wird,
wird durch die Erfassungs-vorrichtung 35 und/oder 41
festgestellt bzw. detektiert, dass sich kein entsprechen-
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des Plattenmaterial 2 im Einlaufbereich 32 befindet und
es werden die bis zu diesem Zeitpunkt noch nicht in den
Transportweg ragenden Anschlagelemente 34 in die in
den Transportweg des Plattenmaterials 2 ragende Posi-
tion verstellt. Anschliessend daran wird das Plattenma-
terial 2 von einer oder allen zum Bedrucken vorgesehe-
nen Reihen 36 bis 38 wiederum bis zu dem oder den
Anschlagelementen 34 weiterbewegt. Wird von den Er-
fassungsvorrichtungen 35 und/oder 41 das Vorhanden-
sein sowie die korrekte Lage des Plattenmaterials 2 in
denzum Druck vorgesehenen Reihen 36 bis 38 gemeldet
bzw. detektiert, beginnt ein neuer Druckvorgang, in dem
die einzelnen Anschlagelemente 34 wiederum in die Po-
sition verbracht werden, in welcher sie nichtin den Trans-
portweg des Plattenmaterials 2 ragen.

[0051] AusderDarstellungin der Fig. 2 ist zu ersehen,
dass das Plattenmaterial 2 mehrere nebeneinander an-
geordnete Reihen 36 bis 38 ausbildet. Dabei ist es mog-
lich, dass die einzelnen Platten 2 im Bereich der hier
langeren Stirnflachen 30 entweder Stoss an Stoss an-
einander anliegen oder, wie dies in der Fig. 2 gezeigt ist,
zwischen diesen Flihrungselemente 42 angeordnet sind.
Dadurch werden die einzelnen Reihen 36 bis 38 des Plat-
tenmaterials 2 in Querrichtung beztglich der Transport-
richtung 4 voneinander distanziert angeordnet. Zur An-
passung an unterschiedliche Breiten des zu bedrucken-
den Materials sind die Fihrungselemente 42 in orthogo-
naler Richtung bezlglich der Transportrichtung 4 ver-
stellbar ausgebildet. Es sei erwahnt, dass die Anzahl der
Reihen 36 bis 38 nur beispielhaft fur eine Vielzahl von
moglichen Reihen gewahlt worden ist und dies nicht auf
die hier gezeigten Reihen 36 bis 38 beschrankt ist.
[0052] Durch das unmittelbare Aufeinanderfolgen des
Plattenmaterials 2 kann durch die Erfassungsvorrichtung
35 und/oder durch eine gegebenenfalls dem Druckbe-
reich 21 unmittelbar vorgeordnete weitere Erfassungs-
vorrichtung 43 der Beginn und das Ende jeder der ein-
zelnen Platten 2 festgestellt und detektiert werden, wo-
durch die exakte Langserstreckung der Platten 2 ermittelt
werden kann. Dadurch ist es mdglich, die Anordnung des
Druckbildes und damit verbunden den Druckvorgang auf
jeder der einzelnen Platten 2 exakt auf diese einzurichten
bzw. zu positionieren. Damit kénnen auch Masstoleran-
zen sowie Langendifferenzen der einzelnen Platten 2 im
Hinblick auf das aufzubringende Druckbild ausgeglichen
sowie korrigiert werden.

[0053] Das Verstellen der Anschlagelemente 34 in je-
ne Position, in welcher diese in den Transportweg der
jeweiligen Reihe 36 bis 38 des Plattenmaterials 2 ragen
bzw. eingreifen, kann aber auch parallel mit der Abarbei-
tung des Druckvorganges programmiert und ausgeldst
werden bzw. aber auch von einem Bediener der Anlage
1 bewusst herbeigefiihrt werden, um einem eventuellen
Summenfehler durch Langentoleranzen des Plattenma-
terials 2 entgegenzuwirken. Diese Mdglichkeit kann auch
genutzt werden, um eine oder mehrere Platten 2, die
nicht gleich lang sind, einzeln oder parallel durch die
Druckstation 3 zu flihren, wobei nach jeder der ein-zel-
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nen Platten 2 das Anschlagelement 34 ausgel6st durch
eine der Erfassungsvorrichtungen 35 und/oder 41 in die
Eingriffsstellung in den Transportweg verstellt wird.
[0054] InderFig. 3isteine weitere und gegebenenfalls
fur sich eigenstandige Ausfiihrungsform der Anlage 1 ge-
zeigt, wobei wiederum fir gleiche Teile gleiche Bezugs-
zeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Fig. 1 und 2 verwendet werden. Um unnétige
Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte
Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 und 2 hin-
gewiesen bzw. Bezug genommen.

[0055] Dabeiist noch vereinfacht dargestellt, dass das
Plattenmaterial 2 bei einer langen und schmalen Ausbil-
dung im Querformat, also mit der kiirzeren Stirnflache
31 in paralleler Ausrichtung beziiglich der Transportrich-
tung 4 durch die Druckstation 3 hindurchbewegt und
nahtlos bedruckt wird. Durch das Ausnitzen der vollen
Druckbreite durch das Drucken im Querformat, wird die
Produktivitat der Druckmaschine bzw. Anlage 1 ebenfalls
gesteigert. In diesem Fall liegen dann die langeren Stirn-
flachen 30 Stoss an Stoss aneinander und es kann der
gleiche Verfahrensablauf wie zuvor beschrieben durch-
gefuhrt werden.

[0056] Der Ordnung halber sei abschliessend darauf
hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des Auf-
baus der Anlage 1 diese bzw. deren Bestandteile teilwei-
se unmassstablich und/oder vergrdssert und/oder ver-
kleinert dargestellt wurden.

[0057] Die den eigenstandigen erfinderischen Lésun-
gen zugrunde liegende Aufgabe kann der Beschreibung
entnommen werden.

[0058] Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1,
2; 3 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von ei-
genstandigen, erfindungsgeméassen Lésungen bilden.
Die diesbezlglichen, erfindungsgemassen Aufgaben
und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Fi-
guren zu entnehmen.

Bezugszeichenaufstellung
[0059]

Anlage
Plattenmaterial
Druckstation
Transportrichtung
Zufuhrstation

g ON -~

Abfuhrstation
Auflageebene
Aufstandsebene
Tischgestell

0  Stutzelement

= O O ~NO®

11 Antriebsmittel

12 Antriebswalze

13  Tintenstrahl-Druckvorrichtung
14 Druckkopf
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15  Druckschlitten

16  Tragarm

17  Drucktisch

18  Transportvorrichtung
19  Transportband

20 Auflageebene

21 Druckbereich

22 Durchbrechung

23  Druckanfang

24 Druckende

25  Aufnahmetisch

26  Auflageebene

27  Plattenstarke

28  Seitenflache

29  Seitenflache

30 Stirnflache

31  Stirnflache

32  Einlaufbereich

33 Andrtckvorrichtung
34  Anschlagelement

35  Erfassungsvorrichtung
36 Reihe

37 Reihe

38 Reihe

39 Abstand

40  Position

41  Erfassungsvorrichtung
42  Fihrungselement

43  Erfassungsvorrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bedrucken von Plattenmaterial (2)

mit einem Druckbild, bei welchem das Plattenmate-
rial (2) von einer Zufuhrstation (5) in eine Drucksta-
tion (3) bewegt wird, in dieser das Druckbild aufge-
bracht und aus dieser mittels einer Transportvorrich-
tung (18) in Transportrichtung (4) weiterbewegt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das zu bedrucken-
de Plattenmaterial (2) in Transportrichtung (4) zu-
mindest in einem Einlaufbereich (32) in die Druck-
station (3) unmittelbar hintereinander zu einer Reihe
(36-38) angeordnet und wahrend dem Druckvor-
gang gemeinsam durch die Druckstation (3) hin-
durchbewegt wird, wobei das Druckbild mittels einer
Tintenstrahl-Druckvorrichtung  (13) aufgebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das in Transportrichtung (4) unmit-
telbar hintereinander zu einer Reihe (36-38) ange-
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ordnete Plattenmaterial (2) an einander zugewen-
deten Stirnflachen (31) zur gegenseitigen Anlage
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zu bedruckende Platten-
material (2) in der Zufuhrstation (5) mit einer Trans-
portgeschwindigkeit zur Druckstation (3) weiterbe-
wegt wird, welche beziglich der Transportgeschwin-
digkeit der Transportvorrichtung (18) in der Druck-
station (3) dazu héher gewahit wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zu be-
druckende und hintereinander angeordnete Reihe
(36-38) des Plattenmaterials (2) in der Zufuhrstation
(5) parallel zur Transportrichtung (4) ausgerichtet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in der Zufuhr-
station (5) bezliglich der Vorschubrichtung (4) meh-
rere nebeneinander sowie parallel zueinander aus-
gerichtete Reihen (36-38) von Plattenmaterial (2)
angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reihen (36-38) des Plattenma-
terials (2) in Querrichtung bezuglich der Transport-
richtung (4) voneinander distanziertangeordnet wer-
den.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zu be-
druckende Plattenmaterial (2) wahrend dem Hin-
durchbewegen durch die Druckstation (3) bezuglich
der Transportvorrichtung (18) relativ zu dieser fest-
stehend daran gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zu bedruckende Plattenmaterial
(2) an der Transportvorrichtung (18) durch Anlegen
eines Unterdrucks an dieser angesaugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das zu be-
druckende Plattenmaterial (2) mittels einer im Ein-
laufbereich (32) der Druckstation (3) angeordneten
Andrickvorrichtung (33) an die Transportvorrich-
tung (18) angedriickt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der oder den
Reihen (36-38) aus dem zu bedruckenden Platten-
material (2) im Einlaufbereich (32) in die Druckstati-
on (3) zumindest ein Anschlagelement (34) zuge-
ordnet wird, welches von einer in den Transportweg
des Plattenmaterials (2) eingreifenden Stellung in ei-
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

ne den Transportweg freigebende Stellung verstell-
bar ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jeder der zu
bedruckenden Reihe (36-38) von Plattenmaterial (2)
im Einlaufbereich (32) in die Druckstation (3), insbe-
sondere im Bereich des Anschlagelements (34), zu-
mindest eine Erfassungsvorrichtung (35, 41) zuge-
ordnet wird und von dieser das Vorhandensein des
Plattenmaterials (2) ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Vorhandensein einer Reihe
(36-38) des Plattenmaterials (2) von der Erfassungs-
vorrichtung (35, 41) ein erstes Signal ausgegeben
wird und dadurch das Anschlagelement (34) dieser
Reihe (36-38) des Plattenmaterials (2) von der in
den Transportweg eingreifenden Stellung in die den
Transportweg freigebende Stellung verstellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei mehreren
in Transportrichtung (4) nebeneinander angeordne-
ten Reihen (36-38) von Plattenmaterial (2) von jeder
den einzelnen Reihen (36-38) zugeordneten Erfas-
sungsvorrichtung (35, 41) jeweils ein erstes Signal
ausgegeben wird und dadurch gleichzeitig jedes
der jeweiligen Reihe (36-38) zugeordnete Anschla-
gelement (34) von der in den Transportweg eingrei-
fenden Stellung in die den Transportweg freigeben-
de Stellung verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach der Verstellung des oder
der Anschlagelemente (34) das Plattenmaterial (2)
in einen Druckbereich (21) der Druckstation (3) ge-
férdert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei keinem
Vorhandensein des Plattenmaterials (2) in einer Rei-
he (36-38) von der Erfassungsvorrichtung (35, 41)
ein weiteres Signal ausgegeben wird und dadurch
das dieser Reihe (36-38) zugeordnete Anschlagele-
ment (34) von der den Transportweg freigebenden
Stellung in die in den Transportweg eingreifende
Stellung verstellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beiderinden
Transportweg eingreifenden Stellung des oder der
Anschlagelemente (34) der Transport des zu be-
druckenden Plattenmaterials (2) in der Zufuhrstation
(5) unterbrochen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beiderinden
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Transportweg eingreifenden Stellung des oder der
Anschlagelemente (34) das noch in der Druckstation
(5) befindliche Plattenmaterial (2) weiter bis zum voll-
stédndigen Aufbringen des Druckbildes bedruckt
wird.
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