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(54) Druckmaschine fiir den Mehrfarbendruck mit einer vorgeordneten Beschichtungseinrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine fir
den Mehrfarbendruck mit einer vorgeordneten Beschich-
tungseinrichtung fiur Bedruckstoffe. Der Erfindung liegt
die Aufgabe zu Grunde eine Druckmaschine derart zu
verbessern, dass ein Bedruckstoff wahrend des Druck-
laufs durch die Druckmaschine mit einer glatten, gleich-
mafigen Beschichtung versehen ist bevor dieser Be-
druckstoff den Druckspalt eines nachgeordneten Druck-
werks passiert.

Gel6st wird dies dadurch, indem der Beschichtungs-
einrichtung X in Foérderrichtung 10 des Bedruckstoffes
eine Trocknervorrichtung 9 nachgeordnet ist, der Trock-
nervorrichtung 9 eine Kalandriervorrichtung 3 nachge-

ordnet sowie der Kalandriervorrichtung 3 das Erste der
Druckwerke A - C fiir den Mehrfarbendruck nachgeord-
net ist, und

dass die Kalandriervorrichtung 3 einen den Bedruckstoff
fuhrenden Gegendruckzylinder 1 und wenigstens eine,
mit dem Gegendruckzylinder 1 einen Pressspalt 16 bil-
dende erste Kalanderwalze 11 umfasst,

dass die Kalanderwalze 11 mechanisch von einem
Hauptantrieb 18 mit Raderzug 17 entkoppelt und schal-
tungs- und signaltechnisch mit einem Einzelantrieb 13
gekoppelt ist, wobei der Einzelantrieb 13 in vorgebbaren
Weise gegentiber dem Hauptantrieb 18 mit Raderzug 17
antreibbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine fir
den Mehrfarbendruck mit einer vorgeordneten Beschich-
tungseinrichtung nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Es ist bekannt vor dem Mehrfarbendruck einen
Vorstrich als Beschichtung auf Bedruckstoffe in einer
Druckmaschine, beispielsweise einer Bogenrotations-
druckmaschine, aufzubringen. Ein Vorstrich (Beschich-
tung) kann ein Deckweil3, aber auch eine Lackierung,
beispielsweise eine Effektlackierung, wie ein Perlglanz-
lack sein, der nach dem Auftrag getrocknet und in dem-
selben Druckgang in der Bogenrotationsdruckmaschine
Uberdruckt wird. Der Vorstrich kann partiell, zum Beispiel
Uber eine ausgesparte Lackierplatte, oder vollflachig er-
folgen.

[0003] Aus EP 0620 115 A1 ist eine Einrichtung zum
Inline-Beschichten von bogenférmigen Bedruckstoffen
in Offsetdruckmaschinen bekannt, welche in einer Aus-
bildung in Forderrichtung des Bedruckstoffes vor dem
ersten Druckwerk einer Offsetdruckmaschine fiir den
Mehrfarbendruck angeordnet ist. Mittels dieser Einrich-
tung, vorzugsweise als Flexodruckwerk ausgefiihrt, kdn-
nen Basisbeschichtungen, beispielsweise in Form von
Deckweil}, vor dem Mehrfarbendruck auf den Bedruck-
stoff aufgebracht werden.

[0004] Eine weitere Ausfiihrung einer solchen den
Druckwerken einer Druckmaschine vorgeschalteten
Veredelungseinheit ist in der US 2004/0079246 offen-
bart.

[0005] Weiterhinistaus DE 40 36 253 C1 bekannt, vor
dem Aufbringen eines Schén- und Widerdrucks auf den
bogenférmigen Bedruckstoff eine Unterlegfarbe aufzu-
bringen. Hierzu ist in Férderrichtung des Bedruckstoffes
vor den Druckwerken fir den Schén- und Widerdruck ein
Druck- oder Veredelungswerk angeordnet. In Férderrich-
tung des Bedruckstoffes ist eine Umstllpeinrichtung als
zusatzliche Wendeeinrichtung zwischen dem vorgeord-
neten Druck- oder Veredelungswerk und den nachfol-
genden Druckwerken fir den Schén- und Widerdruck an-
geordnet.

[0006] DerNachteil dieser Lackierungen liegtunteran-
derem darin, dass die Rauhigkeit der beschichteten
Oberflache, insbesondere Vorstrichoberflache, relativ
hoch ist. Eine hohe Rauhigkeit fiihrt aber zu Glanzverlu-
sten und auch durch die ungleichmaRige Verteilung/Ver-
dichtung des Strichs wird das Wegschlagverhalten der
nachtraglich aufgebrachten Druckfarbe und bei Bedarf
eines Lackes beeinflusst.

[0007] Eine Ursache des ungleichmaRigen Schicht-
auftrags liegt beispielsweise in der Fadenbildung bei den
Spaltvorgangen zwischen zwei Walzen bzw. Zylindern.
Ab einer bestimmten Viskoelastizitat des Beschichtungs-
materials, vorzugsweise Farbe, Lack bzw. des Vor-
strichs, bilden sich bei der Trennung des Beschichtungs-
films im Spalt zwischen zwei rotierenden Oberflachen
bzw. zwischen Auftragswalze bzw. Zylinder und Be-
druckstoff Faden aus, die nach einer gewissen Zeit ab-
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reiBen und wahllos auf die an der Spaltung beteiligten
Oberflachen zuriickschnellen. Da gleichzeitig auch im
Spalt zwischen Auftragswalze/Zylinder und Bedruckstoff
dem Beschichtungsmaterial durch das Wegschlagen
des Ldsemittels bzw. Wasser Feuchtigkeit entzogen
wird, steigt die Viskositat sehr schnell an und das Be-
schichtungsmaterial kann nicht mehr verflieBen. Aber
auch bei l6semittelfreien Systemen, wie zum Beispiel UV
- basierenden Systemen verhindert die Rauhigkeit des
Bedruckstoffes bei gleichzeitig relativ diinn aufgetrage-
ner Schichtdicke ein vollkommenes Verflieen der loka-
len Inhomogenitaten. Die Folge davon ist eine relativ ho-
he Oberflachenrauhigkeit, die Glanzbildung, aber auch
die Farbannahme lokal beeinflusst.

[0008] In der EP 1 287 204 B1 ist eine Kalandervor-
richtung fiir eine Druckmaschine offenbart. Explizit ist in
dieser Patentschrift die VergleichmaRigung eines Pa-
pierstrichs in einer Druckmaschine beschrieben. Der Ka-
lander weist eine vorzugsweise |dsbar angeordnete
hochglanzende und polierte Platte auf. Der Kalander
kann direkt oder indirekt beheizt werden.

[0009] Aus der DE 10 2004 050 725 A1 ist unter an-
derem bekannt, dass Zylinder einer Druckmaschine mit
einen Einzelantrieb zu versehen und den Einzelantrieb
abhangig von dem Signal eines Gebers zu steuern, der
eine Messmarke auf dem Druckbogen erfasst.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde eine
Druckmaschine eingangs genannter Art derart zu ver-
bessern, dass ein Bedruckstoff wahrend des Drucklaufs
durch die Druckmaschine mit einer glatten, gleichmafi-
gen Beschichtung versehenist bevor dieser Bedruckstoff
den Druckspalt eines nachgeordneten Druckwerks pas-
siert.

[0011] Gel6st wird die Aufgabe durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruchs 1. Weiterbildungen er-
geben sich aus den Unteransprichen.

[0012] Ausgehend von einer Druckmaschine fir den
Mehrfarbendruck mit einer den Druckwerken vorgeord-
neten Beschichtungseinrichtung ist dieser Beschich-
tungseinrichtung in Forderrichtung des Bedruckstoffes
eine Kalandriervorrichtung als Vorrichtung zur Oberfla-
chenbehandlung nachgeordnet. Der Kalandriervorrich-
tung folgt in Férderrichtung das Erste der Druckwerke
fur den Mehrfarbendruck. Bevorzugtist zwischen der Be-
schichtungseinrichtung und der Kalandriervorrichtung
eine Trocknervorrichtung angeordnet, so dass der mit
einer Beschichtung versehene Bedruckstoff splrbar ge-
trocknet oder gehartet ist und in relativ trockenem oder
gehartetem Zustand die dann nachfolgende Kalandrier-
vorrichtung im Pressspalt passiert.

[0013] In vorteilhafter Weise ist die Kalandriervorrich-
tung mit einer Walze oder einem Zylinder, beispielsweise
ein Gegendruckzylinder, ausgebildet, welche/welcher ei-
ne Auflageflache bildet, auf der ein Bedruckstoff Giber die
Formatbreite flachig aufliegend geflhrt ist. Weiterhin ist
zumindest eine Kalanderwalze, die auf die Bedruckstof-
foberflache mit einer definierten Relativkraft aufdriickt,
vorgesehen. Unter dem Aspekt des Antriebes ist diese



3 EP 2 028 004 A2 4

wenigstens eine Kalanderwalze mechanisch von derden
Bedruckstoff fihrenden Walze bzw. dem den Bedruck-
stoff fiUhrenden Zylinder entkoppelt und durch einen Ein-
zelantrieb direkt angetrieben. Durch den Einzelantrieb
kann eine definierte Relativgeschwindigkeit wahrend des
Durchlaufs des Bedruckstoffes durch den Pressspalt der
Kalandriervorrichtung erzielt werden. Befindet sich kein
Bedruckstoff zwischen der Kalanderwalze und der oder
dem den Bedruckstoff flihrenden Walze bzw. Zylinder
kann die Geschwindigkeit der Kalanderwalze mittels la-
gegeregeltem Einzelantrieb so nachgefiihrt werden,
dass bei Eintreffen des nachsten Bedruckstoffes bzw.
Sujets der Anfangpunkt der Kalanderwalze wieder zur
oder zum Bedruckstoff flhrenden Walze bzw. Zylinder
synchronisiert wird (synchrone Umfangsgeschwindig-
keiten).

[0014] Von Vorteil ist, dass die wenigstens eine Ka-
landerwalze wahrend des Durchlaufs durch den
Pressspalt mit abweichender, vorzugsweise verringerter
Umfangsgeschwindigkeit (in Bezug zur / zum den Be-
druckstoff fihrenden Walze / Zylinder) antreibbar ist.
Nachdem der Bedruckstoff bzw. das Sujet den
Pressspalt passiert hat wird die wenigstens eine Kalan-
derwalze mittels ansteuerbaren Einzelantrieb beschleu-
nigt, um die Kalanderwalze mit der den Bedruckstoff fiih-
renden Walze oder dem den Bedruckstoff fUhrenden Zy-
linder in deren Umfangsgeschwindigkeit zu synchroni-
sieren.

[0015] Eine Glattung der Beschichtung auf dem Be-
druckstoff, beispielsweise eines Papierstrichs oder eines
Lackfilms, kann in einer ersten Ausflihnrung durch eine
hohe Radialpressung erzielt werden. Hierflr werden be-
vorzugt Kalanderwalzen mit einer hohen Biegesteifigkeit
eingesetzt. In einer zweiten Ausfiihrung kann dies auch
durch abweichende Umfangsgeschwindigkeiten (Rela-
tivgeschwindigkeit) zwischen der wenigstens einen Ka-
landerwalze und der zugeordneten Walze bzw. dem zu-
geordneten Zylinder erzielt werden. Alternativ auch in
Kombination beider Ausfliihrungen.

[0016] Die Relativgeschwindigkeit kann einmal durch
Benutzereingaben, zum Beispiel am Leitstand der
Druckmaschine, eingegeben werden. Hierbei kénnte der
Drucker zum Beispiel mit einem Glanzmessgerat oder
einem Gerat zur Bestimmung der Oberflachenrauhigkeit
Messwerte ermitteln, die als Basis flr die Vorgabe der
Relativgeschwindigkeit dienen. Je nach Beschichtung,
insbesondere Lacksorte oder Papierstrichsorte, und den
Anforderungen des jeweiligen Druckauftrags kann die
Relativgeschwindigkeit von 0-10% eingestellt werden.
Alternativ kann eine Kalanderwalze mit hoher Radial-
pressung kombiniert mit einer zu der den Bedruckstoff
fuhrenden Walze bzw. dem den Bedruckstoff fihrenden
Zylinder abweichenden Umfangsgeschwindigkeit betrie-
ben werden.

[0017] In einer bevorzugten Form wird nach dem
Pressspalt, gebildet zwischen Kalanderwalze und der
oder dem den Bedruckstoff fihrenden Walze bzw. Zylin-
der, durch einen geeigneten Geber, z.B. einem Glanz-
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messgerat oder einem optischen Oberflachenrauhig-
keitsgerat ein oder mehrere Kennwerte zur Ansteuerung
der Kalanderwalze ermittelt. Dadurch kann Uber eine
Kennlinie oder einen in einer Steuerung abgelegten Be-
rechnungsalgorithmus ein Steuersignal fir die Umfangs-
geschwindigkeit der Kalanderwalze wahrend des Durch-
laufs des Bedruckstoffes durch den Pressspalt generiert
werden. Alternativ oder auch erganzend kann uber die
von dem Geber ermittelten Kennwerte auch die radiale
Pressung zwischen der Kalanderwalze und der oder dem
den Bedruckstoff flihnrenden Walze bzw. Zylinder einge-
stellt werden.

[0018] Eine Kalanderwalze kann dabei als Vollwalze
oder als Walze ausgebildet sein, auf der eine Glattplatte
mit einer definierten Rauhigkeit aufgespannt ist. Alterna-
tiv kann eine Hilse in Sleevetechnik angeordnet sein.
[0019] Falls ein sicherheitsrelevantes Ereignis eintritt,
beispielsweise bei Ausfall eines Einzelantriebes, kann
eine Kollision in der Kalandriervorrichtung, insbesondere
bei Bogenfiihrungszylindern mit Bogenhaltemitteln, be-
stehen. Fur diesen Fall kann Uber ein Fehlersignal, das
zum Beispiel ein Fehlerregime ausgeldst, ein Abschwen-
ken der wenigstens einen Kalanderwalze erfolgen, so
dass im Pressspalt der Kontakt der Kalanderwalze zum
Bedruckstoff temporar aufgehoben ist. Die Abstellung
kann pneumatisch, elektrisch tiber einen Motor oder ei-
nen Linearantrieb erfolgen. Alternativ kann bei einem
derartigen Ereignis die wenigstens eine Kalanderwalze
mechanisch, bevorzugt mittels einer Schaltkupplung in
den Raderzug des Hauptantriebes, eingekuppelt wer-
den. Der Einzelantrieb wird dabei gleichzeitig von der
Maschinensteuerung momentenlos geschaltet.

[0020] Die Erfindung soll an einem Ausflihrungsbei-
spiel ndher erldutert werden. Hierbei zeigen schema-
tisch:

Fig. 1  eine Druckmaschine mit einem Beschichtungs-
werk.
[0021] Die Bogen-Druckmaschine fiir den Mehrfar-

bendruck umfasst eine Rotationsdruckmaschine mit
mehreren baugleichen Druckwerken A bis C, in vorlie-
gender Ausfiihrung fir den einseitigen Schondruck. In
Forderrichtung 10 sind dies das erste Druckwerk A, das
zweite Druckwerk B und das dritte Druckwerk C, wobei
dem Druckwerk C bei Bedarf weitere Druckwerke nach-
geordnet sein kdnnen.

[0022] Jedes der Druckwerke A bis C weist in bekann-
ter Weise einen als Bogenfiihrungszylinder ausgebilde-
ten Gegendruckzylinder 1, einen Gummituchzylinder 7,
einen Platten-/Formzylinder 6 mit zugeordnetem Farb-
werk 4 und bei Bedarf ein Feuchtwerk 5 auf.

Furden Bogentransport in Forderrichtung 10 umfasst die
Bogen-Druckmaschine gemaf Fig. 1 neben den Gegen-
druckzylindern 1 mehrere Transferzylinder 2, welche bei
Bedarf als eine oder mehrere Wendeeinrichtungen
zwecks Realisierung eines zweiseitigen Schon- und Wi-
derdrucks ausgebildet sein kénnen. Diese Mittel 1, 2 fiir
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den Bogentransport tragen in bekannter Weise Bogen-
haltemittel, beispielsweise Greifer, Sauger etc.. Im vor-
liegenden Fall sind die Gegendruckzylinder 1 sowie die
Transferzylinder 2, bezogen auf einen einfachgrof3en
Platten-/Formzylinder 6, mit doppeltgrolem Durchmes-
ser ausgefihrt.

[0023] GemaR Fig. 1 ist in Forderrichtung 10 dem er-
sten Druckwerk A eine erste Beschichtungseinrichtung
X vorgeordnet. Diese Beschichtungseinrichtung X um-
fasst einen als Bogenflihrungszylinder ausgebildeten
Gegendruckzylinder 1, dem das Bogenmaterial bei-
spielsweise von einem Anleger zugefihrt wird, sowie ei-
nen Platten-/Formzylinder 6 und eine Dosiereinrichtung
8. Die Dosiereinrichtung 8 kann als Kammerrakelsystem
mit Rasterwalze oder als Walzenwerk (Zweiwalzen- oder
Dreiwalzenwerk; Schopfwalzenwerk) ausgebildet sein.
Der Platten-/Formzylinder 6 kann beispielsweise eine
Flexodruckform (Spotbeschichtung) oder ein Gummi-
tuch (vollflachige Beschichtung) tragen. Dem Gegen-
druckzylinder 1 des Beschichtungswerks X ist eine
Trocknervorrichtung 9 in Férderrichtung 10 nach dem
Beschichtungsspalt, gebildet durch Platten-/Formzylin-
der 6 und Gegendruckzylinder 1, in einem, vorzugsweise
variablen Abstand zugeordnet. Bei Bedarf kann zusatz-
lich eine aus beispielsweise Transferzylindern 2 mit
Trocknervorrichtungen 9 gebildete Trocknerstrecke dem
Beschichtungswerk X nachgeordnet sein (nicht gezeigt).
[0024] Der Beschichtungseinrichtung X, speziell dem
Gegendruckzylinder 1 folgt in Férderrichtung 10 wenig-
stens ein Transferzylinder 2 bzw. die zusatzliche Trock-
nerstrecke und danach folgt eine Kalandriervorrichtung
3. Diese Kalandriervorrichtung 3 umfasst einen den Be-
druckstoff, hier ein Bogenmaterial, filhrenden Gegen-
druckzylinder 1 mit wenigstens einer dem Gegendruck-
zylinder 1 zugeordneten, ersten Kalanderwalze 11. In
dervorliegenden Ausbildung ist zuséatzlich der ersten Ka-
landerwalze 11 eine zweite Kalanderwalze 12 nachge-
ordnet und ebenfalls dem Gegendruckzylinder 1 zuge-
ordnet. Wenigstens eine der Kalanderwalzen 11, 12 tragt
vorzugsweise eine aufspannbare Glattplatte und bildet
mit dem benachbart zugeordneten, das Bogenmaterial
fuhrenden Gegendruckzylinder 1 je einen Pressspalt 16.
Jede der Kalanderwalzen 11, 12 ist an-/abstellbar und
mit einer vorbestimmten Radialkraft wahrend des Durch-
laufs des Bogenmaterials durch den Pressspalt 16 bzw.
die Pressspalte 16 ausgebildet. Die auf dem das Bogen-
material fuhrenden Gegendruckzylinder 1 aufsitzenden
Kalanderwalzen 11, 12 kdnnen einzeln oder beide indi-
rekt oder direkt beheizbar ausgebildet sein.

[0025] Die beiden Kalanderwalzen 11, 12 sind mecha-
nisch von einem Hauptantrieb 18 mit gemeinsamen Ré&-
derzug 17 der Druckmaschine getrennt und sind einzeln
oder gruppenweise durch je einen ersten und einen zwei-
ten Einzelantrieb 13, 14, insbesondere je ein Elektromo-
tor, mit Antriebsregler in Verbindung mit Signalen eines
Winkellagegebers nach vorgebbaren Soll-Lagewerten
antreibbar. Der Hauptantrieb 18 ist durch wenigstens ei-
nen, einen Eintrieb in den Raderzug 17 einspeisenden
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Elektromotor gebildet und mit einer Gbergeordneten Ma-
schinensteuerung 15 schaltungs- und datentechnisch
gekoppelt. Der Raderzug 17 umfasst zumindest samtli-
che Bogenfiihrungszylinder 1, 2 und Gummituchzylinder
7. Die Platten-/Formzylinder 1 kdnnen mechanisch mit
dem Raderzug 17 oder mit je einem mit der Maschinen-
steuerung 15 verbundenen Einzelantrieb gekoppelt sein.
[0026] In einer Ausbildung kann jede Kalanderwalze
11, 12 mit einem eigenen Einzelantrieb 13, 14 gekoppelt
sein. Alternativ kbnnen beide Kalanderwalzen 11, 12 ge-
meinsam mit lediglich einem der Einzelantriebe13, 14,
beispielsweise dem ersten Einzelantrieb 13, gekoppelt
sein. Jeder der Einzelantriebe 13, 14 ist weiterhin schal-
tungstechnisch und signaltechnisch mit einer ibergeord-
neten Maschinensteuerung 15 gekoppelt, wobei jeder
der Einzelantriebe 13, 14 in vorgebbarer Weise gegen-
Uber dem Hauptantrieb 18 mit Raderzug 17 antreibbar
ist.

[0027] Im Druckbetriebistdie einzelne Kalanderwalze,
beispielsweise die Kalanderwalze 11, oder sind die Ka-
landerwalzen 11, 12 mittels eines Einzelantriebes, bei-
spielsweise des Einzelantriebes 13, oder mittels der Ein-
zelantriebe 13, 14 mit einer zur Umfangsgeschwindigkeit
des zugeordneten Gegendruckzylinders 1 abweichen-
den Umfangsgeschwindigkeiten (Relativgeschwindig-
keit) antreibbar. Bei Einsatz zweier Kalanderwalzen 11,
12 kénnen die Umfangsgeschwindigkeiten zuséatzlich
zwischen beiden Kalanderwalzen 11, 12 differieren. Wei-
terhin weisen die eingesetzten Kalanderwalzen 11, 12
eine definierte, einstellbare Radialkraft auf, welche auf
das auf dem Gegendruckzylinder 1 gefiihrte Bogenma-
terial wirkt.

[0028] InFd&rderrichtung 10 nach einemder Pressspal-
te 16, vorzugsweise dem Letzten, ist wenigstens ein Ge-
ber angeordnet, der bzw. die den Glanzgrad und / oder
die Oberflachenrauhigkeit des in der Beschichtungsein-
richtung X beschichteten Bogenmaterials erfasst bzw.
erfassen. Aus den ermittelten Werten sind tber Kennli-
nien, Expertensystemen oder anders gearteten Berech-
nungsalgorithmen Steuersignale generierbar. Diese
Steuersignale sind an wenigstens einen der Einzelan-
triebe 13, 14 der Kalanderwalze 11 bzw. die Kalander-
walzen 11, 12 zufiihrbar, derart, dass die Umfangsge-
schwindigkeit und / oder die Radialkraft der Kalander-
walzen 11, 12 zum Bogenmaterial einstellbar ist bzw.
sind. Die Geber sind schaltungs- und signaltechnisch mit
der Ubergeordneten Maschinensteuerung 15 gekoppelt.
[0029] Im Druckbetrieb kann vorzugsweise die wenig-
stens eine Kalanderwalze 11, alternativ kdnnen beide
Kalanderwalzen 11, 12, einzeln oder gemeinsam mit ei-
ner zur Umfangsgeschwindigkeit des Gegendruckzylin-
ders 1 der Kalandriervorrichtung 3 abweichenden Um-
fangsgeschwindigkeit angetrieben werden. Befindet sich
kein Bogenmaterial im Pressspalt 16 kann die Umfangs-
geschwindigkeit der jeweiligen Kalanderwalze 11,1 2
mittels lagegeregeltem Einzelantrieb 13, 14 so nachge-
fuhrt werden, dass bei Eintreffen des nachsten Bogen-
materials bzw. Sujets der Anfangpunkt der Kalanderwal-
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ze 11, 12 wieder zur oder zum Bedruckstoff flihrenden
Walze bzw. Zylinder synchronisiert wird (synchrone Um-
fangsgeschwindigkeiten). Wahrend der Passage des
Bogenmaterials im Pressspalt 16 nimmt die jeweilige Ka-
landerwalze 11, 12 eine zur Umfangsgeschwindigkeit
des Gegendruckzylinders 1 abweichende Umfangsge-
schwindigkeit ein.

[0030] Die Ausflihrung ist nicht auf das vorliegende
Beispiel beschrankt. Vielmehr kénnen geman Fig. 1 dem
letzten Druckwerk C in Férderrichtung 10 weitere Druck-
werke, Wendeeinrichtungen, Verarbeitungsstationen
sowie ein Ausleger (nicht gezeigt) folgen.

Bei Bedarf kann dem in Férderrichtung 10 letzten Druck-
werk C fir den Mehrfarbendruck im Schondruck eine
Wendeeinrichtung fur den Bedruckstoff nachgeordnet
sein. Dieser Wendeeinrichtung folgt eine weitere Be-
schichtungseinrichtung mit Trocknervorrichtung, wel-
cher eine zweite Kalandriervorrichtung nachgeordnet
sein kann. Die zweite Kalandriervorrichtung ist vorzugs-
weise baugleich zur ersten Kalandriervorrichtung 3 aus-
gefuhrt. Dieser weiteren Kalandriervorrichtung folgen
weitere Druckwerke fur den Mehrfarbendruck im Wider-
druck. Diese zuséatzlichen Einheiten, wie Wendeeinrich-
tung, Beschichtungseinrichtung, Trocknervorrichtung
und Druckwerke fiir den Widerdruck kénnen baugleich
zu den bereits beschriebenen Einheiten Wendeeinrich-
tung, Beschichtungseinrichtung X, Trocknervorrichtung
9 und Druckwerke A - C ausgebildet sein.

Bezugszeichenliste

[0031]

1- Gegendruckzylinder
2- Transferzylinder

3- Kalandriervorrichtung

4 - Farbwerk
5- Feuchtwerk

6 - Platten-/Formzylinder
7 - Gummituchzylinder
8- Dosiereinrichtung

9- Trocknervorrichtung
10-  Forderrichtung

11-  erste Kalanderwalze
12-  zweite Kalanderwalze
13-  erster Einzelantrieb
14 -  zweiter Einzelantrieb
15-  Maschinensteuerung
16 -  Pressspalt

17 -  Raderzug

18 -  Hauptantrieb

A - erstes Druckwerk

B-  zweites Druckwerk
C -  drittes Druckwerk
X - erstes Beschichtungseinrichtung
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Patentanspriiche

1.

Druckmaschine fur den Mehrfarbendruck mit einer
vorgeordneten Beschichtungseinrichtung fir den
Bedruckstoff,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Beschichtungseinrichtung (X) in Forder-
richtung (10) des Bedruckstoffes eine Trocknervor-
richtung (9) nachgeordnet ist, der Trocknervorrich-
tung (9) eine Kalandriervorrichtung (3) nachgeord-
net sowie der Kalandriervorrichtung (3) das Erste
der Druckwerke (A - C) fur den Mehrfarbendruck
nachgeordnet ist, und

dass die Kalandriervorrichtung (3) eine den Be-
druckstoff flihrende Walze oder einen den Bedruck-
stoff flhrenden Zylinder (1) und wenigstens eine, mit
der Walze oder dem Zylinder (1) einen Pressspalt
(16) bildende erste Kalanderwalze (11) umfasst,
dass die Kalanderwalze (11) mechanisch von einem
Hauptantrieb (18) mit Raderzug (17) entkoppelt und
schaltungs- und signaltechnisch mit einem Einzel-
antrieb (13) gekoppelt ist, wobei der Einzelantrieb
(13) in vorgebbaren Weise gegeniiber dem Haupt-
antrieb (18) mit Raderzug (17) antreibbar ist.

Druckmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kalandriervorrichtung (3) eine zweite, mit
der Walze oder dem Zylinder (1) einen Pressspalt
(16) bildende Kalanderwalze (12) umfasst, die Ka-
landerwalze (12) mechanisch von einem Hauptan-
trieb (18) mit Raderzug (17) entkoppelt und schal-
tungs- und signaltechnisch mit einem Einzelantrieb
(13 oder 14) gekoppelt ist, wobei der Einzelantrieb
(13 oder 14) in vorgebbaren Weise gegenliber dem
Hauptantrieb (18) mit Raderzug (17) antreibbar ist.

Druckmaschine nach Anspruch 1 oder 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Kalanderwalze (11) oder die erste
und zweite Kalanderwalze (11, 12) mit einer zur Um-
fangsgeschwindigkeit der Walze oder des Zylinders
(1) abweichenden Umfangsgeschwindigkeit mittels
wenigstens einem Einzelantrieb (13, 14) antreibbar
ist oder sind.

Druckmaschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Umfangsgeschwindigkeit der ersten Kalan-
derwalze (11) zur Umfangsgeschwindigkeit der
zweiten Kalanderwalze (12) differiert.

Druckmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Forderrichtung (10) nach einem Pressspalt
(16) wenigstens ein Geber zur Erfassung des Glanz-
grades und/oder der Oberflachenrauhigkeit des be-
schichteten Bedruckstoffes angeordnetist, dass aus
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den ermittelten Werten tber Kennlinien, Experten-
systemen oder Berechnungsalgorithmen Steuersi-
gnale generierbar sind und dass die Steuersignale
wenigstens an einen der Einzelantriebe (13, 14) und
/ oder an eine Stellvorrichtung wenigstens einer der
Kalanderwalzen (11, 12) zufiihrbar ist, derart, dass
die Umfangsgeschwindigkeit und / oder die Radial-
kraft der Kalanderwalzen (11, 12) einstellbar ist oder
sind.

Druckmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem letzten Druckwerk (C) fiir den einseitigen
Mehrfarbendruck in Férderrichtung (10) eine Wen-
deeinrichtung fiir den Bedruckstoff nachgeordnet ist,
der Wendeeinrichtung eine zweite Beschichtungs-
einrichtung (X) nachgeordnet ist, welcher eine
Trocknervorrichtung (9) folgt, der Trocknervorrich-
tung (9) eine zweite Kalandriervorrichtung (3) nach-
geordnet ist und der zweiten Kalandriervorrichtung
(3) weitere Druckwerke flir den Mehrfarbendruck im
Widerdruck folgen.
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FIG. 1
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