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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Des Weiteren betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum Betreiben einer Druck-
maschine.

[0002] Im Druckmaschinenbau unterscheidet man
grundsatzlich zwischen Bogendruckmaschinen und Rol-
lendruckmaschinen.

[0003] In einer Bogendruckmaschine werden als zu
bedruckende Substrate einzelne Druckbdgen in Druck-
einheiten der Bogendruckmaschine bedruckt, wobei die
zu bedruckenden Druckbégen mit Hilfe eines Greifersys-
tems in den Druckeinheiten durch die Bogendruckma-
schine transportiert werden. So sind Zylindern von
Druckeinheiten einer Bogendruckmaschine sowie zwi-
schen den Druckeinheiten positionierten Transferzylin-
dern der Bogendruckmaschine Greifersysteme zugeord-
net, mit Hilfe derer ein zu bedruckender Druckbogen an
einer in Transportrichtung des Druckbogens vorderen
Kante erfasst wird, um so den zu bedruckenden Druck-
bogen durch die einzelnen Druckeinheiten der Bogen-
druckmaschine zu transportieren. Zu Beginn der Trans-
portstrecke der zu bedruckenden Druckbogen werden
die zu bedruckenden Druckbogen von einem Anleger der
Bogendruckmaschine bereitgehalten, wobei am Ende
der Transportstrecke nach dem Bedrucken der Druck-
bogen die bedruckten Druckbogen Uber einen Ausleger
ausgelegt werden. In einer Bogendruckmaschine kon-
nen als Druckbégen solche Substrate bedruckt werden,
die biegsam und demnach unsteif sind, also Substrate,
die sich in ihrer Kontur an den Umfang der dem Bogen-
transport dienenden Zylinder der Druckmaschine anpas-
sen konnen. So kénnen zum Beispiel als Substrate in
einer Bogendruckmaschine Bégen aus Papier, Bogen
aus Pappe oder Bdgen aus biegsamem Blech bedruckt
werden.

[0004] Rollendruckmaschinen verfligen tber greiferlo-
se Druckeinheiten und dienen dem Bedrucken eines
praktisch endlosen Substrats, so zum Beispiel dem Be-
drucken einer von einer Rolle abzuwickelnden, endlosen
Papierbahn. Da in Rollendruckmaschinen demnach ein
praktisch endloses Substratband bedruckt wird, verfi-
gen Druckeinheiten einer Rollendruckmaschine tber kei-
ne Greifer, sondern lediglich Gber Einrichtungen zur Re-
gelung der Lage des zu bedruckenden Substratbands.
Da in Rollendruckmaschinen keine Greifer angesteuert
werden missen, konnen mit Rollendruckmaschinen ho-
here Druckgeschwindigkeiten erreicht werden, sodass
es demnach mdglich ist, in Rollendruckmaschinen eine
héhere Anzahl von Exemplaren je Zeiteinheit zu bedru-
cken als in Bogendruckmaschinen. In Rollendruckma-
schinen kénnen bislang nur solche Substrate bedruckt
werden, die biegsam und unsteif sind, so zum Beispiel
Papier, diinne Kartonagen oder Folien.

[0005] EP 1364 783 A2 offenbart eine Druckmaschine
mit Flexodruck-Druckeinheiten zum Bedrucken von
formstabilem Stiickgut. Weiter Stand der Technik ist aus
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der EP 1 500 504 A2 und der DE 44 43 031 A1 bekannt.
[0006] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine neuartige Druckma-
schine und ein Verfahren zum Betreiben derselben zu
schaffen. Diese Aufgabe wird durch eine Druckmaschine
geman Anspruch 1 geldst.

[0007] Mit der hier vorliegenden Erfindung wird erst-
mals vorgeschlagen, in greiferlosen Offset-Druckeinhei-
ten einer Rollendruckmaschine als zu bedruckendes
Substrat formstabiles und relativ steifes Stlickgut zu be-
drucken.

[0008] Hierzu kommt die Transporteinrichtung zum
Einsatz, mit Hilfe derer das formstabile und relativ steife
Stlickgut zum Bedrucken durch die greiferlosen Druck-
einheiten der Rollendruckmaschine transportiert wird.
Der Anleger dient dem umfangspassergenauen und sei-
tenpassergenauen Platzieren des formstabilen und re-
lativ steifen Stlickguts auf der Transporteinrichtung zum
passergenauen Bedrucken des Stiickguts in den greifer-
losen Druckeinheiten der Rollendruckmaschine.

[0009] Beim Bedrucken des Stlickguts in der erfin-
dungsgemalen Druckmaschine kénnen deutlich hdhere
Druckgeschwindigkeiten als in Bogendruckmaschinen
realisiert werden. Weiterhin ist es auf einfache Art und
Weise mdglich, formstabiles und relativ steifes Stlickgut
mit variablem Druckformat passergenau zu bedrucken,
solange das Druckformat des zu bedruckenden Stiick-
guts kleiner ist als der Umfang eines zum Drucken ver-
wendeten Ubertragungszylinders der jeweiligen Druck-
einheit oder maximal diesem Umfang entspricht.
[0010] Nach einer ersten vorteilhaften Weiterbildung
ist die Transporteinrichtung als Férderbandsystem aus-
gebildet, welches mindestens ein an Umlenkwalzen ge-
spanntes Forderband aufweist, wobei das zu bedrucken-
de Stuickgut beim Transport durch die oder jede greifer-
lose Druckeinheit auf dem Foérderband vorzugsweise
durch Kleben oder durch magnetische Effekte oder durch
elektrostatische Effekte fixiert ist. Nach einer zweiten,
alternativen vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist
die Transporteinrichtung als Vakuumférderbandsystem
oder Saugférderbandsystem ausgebildet, welches min-
destens ein an Umlenkwalzen gespanntes Vakuumfor-
derband oder Saugférderband aufweist, wobei das zu
bedruckende Stiickgut beim Transport durch die oder
jede greiferlose Druckeinheit auf dem Vakuumférder-
band oder Saugférderband durch Unterdruck fixiert ist.
Beide vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung erlau-
ben den Transport des zu bedruckenden Stiickguts
durch die Druckeinheiten der Rollendruckmaschine mit
einer hohen Transportgeschwindigkeit, die an die mit
Rollendruckmaschinen erzielbare Druckgeschwindig-
keit angepasst ist. Dies erlaubt ein besonders vorteilhaf-
tes Bedrucken des Stiickguts in den greiferlosen Druck-
einheiten der Rollendruckmaschine.

[0011] Beimerfindungsgemale Verfahrenzum Betrei-
ben einer Druckmaschine wird mit der Transporteinrich-
tung formstabiles und relativ steifes Stlickgut durch die
oder jede greiferlose Offset-Druckeinheit transportiert,
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wobei mit dem Anleger zum nachfolgenden Bedrucken
das Stuickgut auf der Transporteinrichtung umfangspas-
sergenau und seitenpassergenau platziert wird.

[0012] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  eine stark schematisierte Darstellung einer er-
findungsgemafRen Druckmaschine;

Fig. 2:  ein Detail der Druckmaschine der Fig. 1;

Fig. 3:  ein alternatives Detail der Druckmaschine der
Fig. 1;

Fig. 4:  ein Detail IV der Fig. 2 bzw. der Fig. 3; und

Fig. 5: eine stark schematisierte Darstellung einer
weiteren erfindungsgemafien Druckmaschi-
ne.

[0013] Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine. Fig.

1 zeigt eine stark schematisierte Ansicht einer erfin-
dungsgemafien Druckmaschine 10, wobei im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel die Druckmaschine 10 mehrere
greiferlose Druckeinheiten 11 einer Rollendruckmaschi-
ne umfasst, durch die ein zu bedruckendes Substrat in
horizontaler Richtung 12 transportierbar ist.

[0014] Vonden Druckeinheiten 11 sindin Fig. 1 jeweils
ein sogenannter Formzylinder 13, ein sogenannter Uber-
tragungszylinder 14 und ein sogenannter Druckzylinder
15 gezeigt, wobei das zu bedruckende Substrat zwi-
schen dem Ubertragungszylinder 14 und dem Druckzy-
linder 15 in horizontaler Richtung 12 durch die Druckein-
heiten 11 transportiert wird.

[0015] Zusatzlich umfassen die Druckeinheiten 11 ein
nicht gezeigtes Farbwerk sowie vorzugsweise ein nicht
gezeigtes Feuchtwerk.

[0016] Firdie Erfindungist es wesentlich, dass es sich
bei den Druckeinheiten 11 um Druckeinheiten einer Rol-
lendruckmaschine handelt, die demnach Uber keine
Greifer verflgen.

[0017] Die Druckmaschine 10 verfiigt weiterhin Uber
eine Transporteinrichtung 16, Uber die als zu bedrucken-
des Substrat formstabiles und relativ steifes Stlickgut 17
durch die greiferlosen Druckeinheiten 11 der Rollen-
druckmaschine transportiert werden kann. Unter form-
stabilem und relativ steifem Stiickgut 17 ist solches
Stlickgut zu verstehen, welches sich beim Transport und
beim Bedrucken nicht an Zylinderkonturen der Druckein-
heiten anpasst.

[0018] Bei diesem formstabilen und relativ steifem
Stlickgut handelt es sich zum Beispiel um Holzfaserplat-
ten wie MDF-Platten, dicke Kartonagen oder um Glas-
scheiben.

[0019] Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel der Fig. 1 ist
die Transporteinrichtung 16 als Férderbandsystem aus-
gebildet, welches mindestens ein an Umlenkwalzen 18
gespanntes, endloses Forderband 19 aufweist. Das zu
bedruckende, formstabile und relativ steife Stiickgut 17
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ist zum Transport durch die greiferlosen Druckeinheiten
11 auf dem jeweiligen Foérderband 19 vorzugsweise
durch Kleben fixiert.

[0020] Inderbevorzugten Ausflihrungsvariante der Er-
findung, in welcher das formstabile, relativ steife Stiick-
gut 17 auf dem oder jedem Férderband 19 durch Kleben
fixiert wird, verfligt das jeweilige Férderband 19 vorzugs-
weise Uber einen zumindest zweischichtigen Aufbau aus
einer aufleren, dem zu transportierenden Stlickgut 17
zugewandten Schicht 20 und einer inneren, vom zum
transportierenden Stiickgut 17 abgewandten Schicht 21,
wobei es sich bei der dueren Schicht 20 des jeweiligen
Foérderbands 19, auf welcher das Stiickgut 17 durch Kle-
ben zu fixieren ist, vorzugsweise um eine Schicht 20 aus
Polyurethan handelt. Auf einer solchen Polyurethan-
Schichtkann das zu transportierende und zu bedrucken-
de Stlckgut 17 besonders vorteilhaft durch Kleben fixiert
werden und nach dem Bedrucken auch wieder gut vom
jeweiligen Forderband 19 geldst werden.

[0021] Alternativ zum Kleben kann das zu bedrucken-
de, formstabile und relativ steife Stlickgut 17 auf dem
jeweiligen Férderband 19 durch elektrostatische Effekte
oder magnetische Effekte oder adhasive Effekte fixiert
werden. Das jeweilige Forderband kann als flachiges
Band oder Kettenband oder Gliederband ausgebildet
sein. Dann, wenn das Forderband als Gliederband aus-
geflihrt ist, umfasst dieselbe vorzugsweise mehrere ket-
tenartig verbundene Kettenelemente, deren Abmessun-
gen auf das Druckformat des zu bedruckenden Stiick-
guts abgestimmt ist.

[0022] Im Unterschied hierzu ist es auch mdglich, dass
die Transporteinrichtung 16 als Vakuumférderbandsys-
tem oder Saugférderbandsystem ausgebildet ist, wel-
ches mindestens ein an Umlenkwalzen gespanntes Va-
kuumférderband oder Saugférderband aufweist.

[0023] In diesem Fall ist dann das zu bedruckende
Stlickgut 17 beim Transport durch die oder jede greifer-
lose Druckeinheit 11 auf dem jeweiligen Vakuumférder-
band oder Saugférderband durch Unterdruck fixiert bzw.
gehalten.

[0024] Sowohlin Transportrichtung hintereinander als
auch in Transportrichtung nebeneinander kénnen meh-
rere Férderbander, Vakuumférderbander oder Saugfor-
derbander zum Transport des zu bedruckenden Stiick-
guts 17 durch die greiferlosen Druckeinheiten 11 der
Druckmaschine 10 genutzt werden.

[0025] So zeigt Fig. 5 eine Ausfiihrungsform einer
Druckmaschine 10, die mehrere in Transportrichtung
hintereinander positionierte Férderbander 19 nutzt. Zwi-
schen jeweils zwei hintereinander positionierten Druck-
einheiten 11 sowie vor der vordersten Druckeinheit 11
sowie hinter der hintersten Druckeinheit 11 ist dabei je-
weils ein Férderband 19 positioniert, welches an Umlenk-
walzen 18 gefihrt ist.

[0026] Ineinerweiteren Alternative der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Transporteinrichtung 16 re-
versierend verfahrbare Transporttische umfasst, wobei
solche reversierend verfahrbaren Transporttische aller-
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dings Uber den Nachteil einer beschrankten Produktions-
geschwindigkeit verfligen. Daher ist die Verwendung ei-
nes Forderbandsystems zum Transport des zu bedru-
ckenden Stiickguts 17 durch die Druckeinheiten der Rol-
lendruckmaschine bevorzugt.

[0027] Wie Fig. 1 weiterhin entnommen werden kann,
verfugt die erfindungsgemafle Druckmaschine 10 wei-
terhin Uber eine Anleger 22, welcher das zu bedrucken-
de, formstabile und relativ steife Stiickgut 17 vorzugs-
weise in Form eines Stapels bereithalt, und welcher das
zu bedruckende Stlickgut 17 auf der Transporteinrich-
tung 16 zum nachfolgenden Bedrucken in den Druckein-
heiten 11 umfangspassergenau und seitenpassergenau
platziert.

[0028] Stromabwarts der Druckeinheiten 11 der Rol-
lendruckmaschine ist vorzugsweise ein nicht gezeigter
Ausleger vorhanden, welcher das bedruckte, formstabile
und relativ steife Stiickgut nach dem Bedrucken von der
Transporteinrichtung 16 aufnimmt.

[0029] Mit der hier vorliegenden Erfindung wird dem-
nach erstmals vorgeschlagen, in greiferlosen Druckein-
heiten 11 einer Rollendruckmaschine als zu bedrucken-
des Substrat formstabiles und relativ steifes Stlickgut 17
zu bedrucken, wobei dieses zu bedruckende Stlickgut
17 mitder Transporteinrichtung 16 durch die greiferlosen
Druckeinheiten 11 der Rollendruckmaschine transpor-
tiert wird, und wobei dieses zu bedruckende Stlickgut 17
mit Hilfe des Anleger 22 zum nachfolgenden Bedrucken
desselben in den greiferlosen Druckeinheiten 11 um-
fangspassergenau und seitenpassergenau auf der
Transporteinrichtung 16 positioniert wird.

[0030] Das zu bedruckende, formstabile und relativ
steife Stlickgut 17 wird auf der Férdereinrichtung 16 mit
Hilfe des Anlegers 22 umfangspassergenau und seiten-
passergenau positioniert, sodass ein exaktes, passerge-
naues Bedrucken des Stlickguts 17 erfolgen kann.
[0031] Die Transporteinrichtung 16, insbesondere das
oder jedes Férderband 19 derselben, ist in seitlicher
Richtung und in Umfangsrichtung stabil in der Druckma-
schine gefiihrt. Die Passergenauigkeit des Drucks wird
allein durch das Auflegen des Stiickguts 17 auf die Trans-
portvorrichtung 16 festgelegt.

[0032] Der Anleger 22 wird mit Hilfe eines Signals an-
gesteuert, welches vorzugsweise abhangig von der
Drehwinkellage der Zylinder der Druckeinheiten 11 ist.
Dieses Signal kann Uber einen Drehlagegeber zum Bei-
spiel des Formzylinders 13 oder des Ubertragungszylin-
ders 14 einer der Druckeinheiten 11 geniert werden.
[0033] Alternativ kann die Ansteuerung des Anlegers
22 zum umfangspassergenauen und seitenpasserge-
nauen Positionieren des Stiickguts 17 auf der Transpor-
teinrichtung 16 auch abhangig von der Vermessung von
Marken, die auf einen Zylinder 13, 14 oder 15 oder auf
eine Druckform aufgebracht sind, erfolgen. Im Unter-
schied hierzu ist es auch mdéglich, den Anleger 22 ohne
Marke durch Abtastung der Druckform mit einer Kamera
und einer nachgeschalteten Bildverarbeitungseinrich-
tung zur Identifizierung vorher festgelegter Bildstellen
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umfangspassergenau anzusteuern.

[0034] Das zu bedruckende Stiickgut 17 wird von dem
Anleger 22 auf der Transporteinrichtung 16 derart posi-
tioniert, dass jedes auf der Transporteinrichtung 16 neu
zu platzierende bzw. neu zu positionierende Stlickgut 17
mit einem definierten Abstand Al zu dem jeweiligen
stromaufwartigen Stlickgut 17 auf der Transporteinrich-
tung 16 positioniert wird. Dieser Abstand Al ist dabei ab-
hangig vom Umfang des Ubertragungszylinders 14 der
am Druck beteiligten Druckwerke 11 sowie abhangig
vom Druckformat des zu bedruckenden Stlickguts 17.
GemaR Fig. 1 entspricht der Abstand Al zwischen zwei
unmittelbar aufeinanderfolgenden, zu bedruckenden
Stlckgltern 17 dem Abstand Al zwischen den Nachlauf-
kanten oder alternativ dem Abstand zwischen den Vor-
laufkanten der Stiickglter 17.

[0035] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung entspricht der Abstand Al zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden, zu bedruckenden Stiickgiitern 17 dem
Umfang des Ubertragungszylinders 14 der Druckeinhei-
ten 11. Pro Zylinderumdrehung wird dann ein Stiickgut
17 bedruckt.

[0036] Die bereits erwdhnte umfangspassergenaue
sowie seitenpassergenaue Positionierung des Stiick-
guts 17 auf der Transporteinrichtung 16 gewahrleistet
dabei, dass die Position des zu bedruckenden Stiickguts
17 auf der Transporteinrichtung 16 mitder Position eines
Druckbilds 23 auf dem Ubertragungszylinder 14 (siehe
Fig. 2) zusammenfallt. Der (ibrige Bereich des Ubertra-
gungszylinders 14 tragt gemaR Fig. 1 keine Bildinforma-
tion.

[0037] Dann, wenn der Abstand Al zwischen zu bedru-
ckenden Stiickgitern 17 dem Umfang des Ubertra-
gungszylinders 14 der Druckeinheiten 11 der Rollen-
druckmaschine 10 entspricht, wird je Maschinenumdre-
hung jeweils ein Stlickgut 17 bedruckt. Im Unterschied
hierzu ist es moéglich, den Abstand Al zwischen aufein-
anderfolgenden Stiickgitern auf den doppelten Umfang
des Ubertragungszylinders 14 der Druckeinheiten 11 zu
erhéhen, wobei dann lediglich bei jeder zweiten Maschi-
nenumdrehung ein Stiickgut 17 bedruckt wird. Dann,
wenn der Abstand Al dem Dreifachen des Umfangs der
Ubertragungszylinder 14 der Druckeinheiten 11 ent-
spricht, werden bei jeder dritten Umdrehung der Rollen-
druckmaschine in den Druckeinheiten 11 Stiickgiter 17
bedruckt. Dann, wenn der Abstand Al dem n-fachen des
Umfangs der Ubertragungszylinder 14 der Druckeinhei-
ten 11 entspricht, werden bei jeder n-ten Umdrehung der
Rollendruckmaschine in den Druckeinheiten 11 Stiick-
guter 17 bedruckt.

[0038] Typischerweise nimmtein vom jeweiligen Uber-
tragungszylinder 14 auf das jeweilige Stlickgut 17 auf-
zutragendes Druckbild 23 einen relativ groRen Abschnitt
des Zylinderumfangs des jeweiligen Ubertragungszylin-
ders 14 ein.

[0039] Dann,wennderbildfilhrende Bereich des Uber-
tragungszylinders 14, der vom zu druckenden Druckbild
23 eingenommen wird, kleiner als die Halfte des Zylin-
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derumfangs ist, kdnnen bei jeder Zylinderumdrehung
mehrere Druckbilder am Umfang des Ubertragungszy-
linders 14 hintereinander gedruckt werden. Dies zeigt
Fig. 3, wobeiin Fig. 3 aufdem Umfang des Ubertragungs-
zylinders 14 zwei Druckbilder 23 hintereinander positio-
niert sind.

[0040] In diesem Fall kénnen je Zylinderumdrehung
der Rollendruckmaschine mehrere Stiickgiter 17 hinter-
einander bedruckt werden, wodurch die Produktivitat der
Rollendruckmaschine, insbesondere bei kleinen Druck-
formaten der zu bedruckenden Stlckguter 17 gesteigert
werden kann.

[0041] In diesem Fall wird dann der Abstand Al zwi-
schen hintereinander folgenden Stiickgiitern 17 nicht nur
abhangig vom Umfang der Ubertragungszylinder 14 der
Druckeinheiten 11 bestimmt, sondern vielmehr zusatz-
lich abhangig vom Druckformat der zu bedruckenden
Stlckglter 17.

[0042] Dann, wenn je Umdrehung der Ubertragungs-
zylinder 14 der Druckeinheiten 11 und damit je Umdre-
hung der Rollendruckmaschine 10 zwei Stlckguter 17
bedruckt werden sollen, entspricht der Abstand Al dem
halben Umfang der Ubertragungszylinder 14. Dann,
wenn je Maschinenumdrehung drei Stlickglter 17 be-
druckt werden sollen, entspricht der Abstand Al einem
Drittel des Umfangs der Ubertragungszylinder 14. Dann,
wenn je Maschinenumdrehung eine Anzahl m Stiickgi-
ter 17 bedruckt werden sollen, entspricht der Abstand Al
einem m-tel des Umfangs der Ubertragungszylinder 14.
[0043] Vorzugsweise sind die zu druckenden Druck-
bilder 23 gleichmaRig iiber den Umfang der Ubertra-
gungszylinder 14 der Druckeinheiten 11 verteilt. In die-
sem Fall ist dann auch der Abstand Al zwischen den
Stlickgitern 17 gleichmaRig. Im Unterschied hierzu ist
es auch moglich, bei einer entsprechenden Ansteuerung
der Rollendruckmaschine 10 eine nicht-gleichmaRige
Verteilung der Druckbilder 23 am Umfang der Ubertra-
gungszylinder 14 vorzunehmen.

[0044] In Axialrichtung der Zylinder der Druckeinheiten
11 gesehen kénnen gleichzeitig mehrere Stiickguter 17
je Zylinderumdrehung bedruckt werden, wobei dann
Uber die Breite der Transporteinrichtung 16 mehrere
Stlickglter 17 nebeneinander auf vom Anleger 22 der
Transporteinrichtung 16 positioniert werden.

[0045] Mit der hier vorliegenden Erfindung ist es dem-
nach erstmals mdglich, unter Nutzung der Vorteile von
Druckeinheiten 11 einer Rollendruckmaschine auf sol-
chen Druckeinheiten formstabiles und relativ steifes
Stlickgut 17 umfangspassergenau sowie seitenpasser-
genau zu bedrucken.

[0046] Dabei kann formatvariabel gedruckt werden,
das heil’t, dass Stiickgiter 17 mit unterschiedlichen
Druckformaten bedruckt werden kénnen. Das bedruck-
bare Druckformat entspricht maximal dem Umfang der
Ubertragungszylinder 14.

[0047] Die Druckeinheiten 11 der Druckmaschine 10
sind allesamt als Offsetdruckeinheiten ausgefuhrt.
[0048] Beim Bedrucken des Stlickguts 17 in der erfin-
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dungsgemalen Druckmaschine 10 kénnen deutlich ho-
here Druckgeschwindigkeiten als in Bogendruckmaschi-
nen realisiert werden. Es ist auf einfache Art und Weise
moglich, formstabiles und relativ steifes Stickgut 17
druckformatvariabel und passergenau zu bedrucken.
[0049] Das Druckformat des zu bedruckenden Stilick-
guts 17 ist kleiner ist als der Umfang der zum Drucken
verwendeten Ubertragungszylinder 14 der jeweiligen
Druckeinheiten 11 oder entspricht maximal diesem Um-
fang. Die zum Drucken verwendeten Ubertragungszylin-
der 14 Ubertragen an ihren Umfang mindestens ein
Druckbild bzw. Sujet. Vorzugsweise Ubertragen die
Ubertragungszylinder 14 je Umdrehung mehrere Druck-
bilder bzw. Sujets, sodass dann am Umfang hinterein-
ander mehrere Druckbilder bzw. Sujets Uibertragen wer-
den.

[0050] Das umfangspassergenaue und seitenpasser-
genaue Platzieren des zu bedruckenden Stlickguts 17
aus der aufder Transporteinrichtung 16 Gber den Anleger
22 zum nachfolgenden Bedrucken des Stlickguts 17 er-
folgt umfangspassergenaue und seitenpassergenaue zu
dem oder jedem Druckbild bzw. Sujet am Umfang des
Ubertragungszylinders 14.

Bezugszeichenliste
[0051]

10  Druckmaschine

11 Druckeinheit

12 Transportrichtung

13  Formzylinder

14 Ubertragungszylinder
15  Druckzylinder

16  Transporteinrichtung
17  Stiuckgut

18  Umlenkwalze

19  Foérderband

20  Schicht

21 Schicht

22 Anleger

23 Druckbild
Patentanspriiche

1. Druckmaschine, mit mindestens einer greiferlosen
Offset-Druckeinheit (11) einer Rollendruckmaschi-
ne, durch die ein zu bedruckendes Substrat in hori-
zontaler Richtung transportierbar ist, wobei die oder
jede greiferlose Offset-Druckeinheit (11) einen
Formzylinder (13), einen Ubertragungszylinder (14)
einen Druckzylinder (15) ein Farbwerk sowie vor-
zugsweise ein Feuchtwerk umfasst, und wobei das
zu bedruckende Substrat zwischen dem Ubertra-
gungszylinder (14) und dem Druckzylinder (15) in
horizontaler Richtung durch die jeweilige greiferlose
Offset-Druckeinheit (11) transportiert wird, wobei
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eine Transporteinrichtung (16), Gber die als zu be-
druckendes Substrat formstabiles und relativ steifes
Stlickgut (17), welches sich beim Transport und Be-
drucken nicht an Zylinderkonturen der Offset-Druck-
einheiten (11) anpasst, durch die oder jede greifer-
lose Offset-Druckeinheit (11) transportierbar ist,
gekennzeichnet durch einen Anleger (22), welcher
das zu bedruckende Stiickgut (17) bereit halt und
Uiber welchen das zu bedruckende Stiickgut (17) auf
der Transporteinrichtung (16) zum nachfolgenden
Bedrucken in den Offset-Druckeinheiten (11) um-
fangspassergenau und seitenpassergenau platzier-
bar ist, wobei

der Anleger (22) die zu bedruckenden Stlckguter
(17) auf der Transporteinrichtung (16) derart positi-
oniert, dass jedes auf der Transporteinrichtung (16)
neu zu platzierende Stiickgut (17) mit einem defi-
nierten Abstand, von einem Umfang des Ubertra-
gungszylinders (14) und von einem Druckformat des
zu bedruckenden Stiickguts (17) abhangig ist, zu
dem jeweiligen stromaufwartigen Stickgut (17) auf
der Transporteinrichtung (16) positioniert ist.

Druckmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dann, wenn je Umdrehung der
Ubertragungszylinder (14) eine Anzahl m Stiickgiiter
(17) gedruckt wird, der Abstand einem m-tel des Um-
fangs der Ubertragungszylinder (14) entspricht.

Druckmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dann, wenn beijedern-ten Um-
drehung der Ubertragungszylinder (14) ein Stiickgut
(17) bedruckt wird, der Abstand dem n-fachen des
Umfangs der Ubertragungszylinder (14) entspricht.

Druckmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Anleger (22)
zum passergenauen Platzieren des Stiickguts (17)
auf der Transporteinrichtung (16) abhangig von der
Drehwinkellage eines Zylinders oder abhangig von
der Vermessung einer Marke, die auf einen Zylinder
oder auf eine Druckform aufgebracht sind, oder ab-
hangig von einer markerlosen Abtastung einer
Druckform angesteuert ist.

Druckmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportein-
richtung (16) als Férderbandsystem ausgebildet ist,
welches mindestens ein an Umlenkwalzen (18) ge-
spanntes Forderband (19) aufweist, wobei das zu
bedruckende Stlckgut (17) beim Transport durch
die oder jede greiferlose Offset-Druckeinheiten (11)
auf dem jeweiligen Férderband (16) fixiert ist.

Druckmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zu bedruckende Stlickgut
(17) auf dem jeweiligen Férderband (19) durch elek-
trostatische Effekte oder magnetische Effekte oder
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adhasive Effekte oder durch Kleben fixiert ist.

Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das jeweilige Férderband (19)
einen mehrschichtigen Aufbau aufweist, wobei das
zu bedruckende Stiickgut (17) auf einer duf3eren Po-
lyurethan-Lage (20) des jeweiligen Foérderbands
(19) durch Kleben fixiert ist.

Druckmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportein-
richtung (16) als Vakuumférderbandsystem oder
Saugférderbandsystem ausgebildet ist, welches
mindestens ein an Umlenkwalzen gespanntes Va-
kuumférderband oder Saugférderband aufweist,
wobei das zu bedruckende Stiickgut (17) beim
Transport durch die oder jede greiferlose Offset-
Druckeinheit (11) auf dem Vakuumférderband oder
Saugférderband durch Unterdruck fixiert ist.

Druckmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
gekennzeichnet durch einen Ausleger, welcher
das bedruckte Stlickgut (17) nach dem Bedrucken
von der Transporteinrichtung (16) aufnimmt.

Verfahren zum Betreiben einer Druckmaschine nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass mit der Transportein-
richtung formstabiles und relativ steifes Stlickgut
durch die oder jede greiferlose Offset-Druckeinheit
transportiert wird, wobei mit dem Anleger zum nach-
folgenden Bedrucken das Stiickgut auf der Trans-
porteinrichtung umfangspassergenau und seiten-
passergenau platziert wird, wobei

das zu bedruckende Stiickgut (17) auf der Transpor-
teinrichtung (16) derart positioniert wird, dass jedes
auf der Transporteinrichtung (16) neu zu platzieren-
de Stiickgut (17) mit einem definierten Abstand zu
dem jeweiligen stromaufwartigen Stiickgut (17) auf
der Transporteinrichtung (16) positioniert wird, wo-
bei der definierte Abstand abhangig von einem Um-
fang des Ubertragungszylinders (14) und von einem
Druckformat des zu bedruckenden Stlickguts (17)
eingestellt wird.

Claims

A printing press comprising at least one gripperless
offset printing unit (11) of a web-fed printing press,
by means of which a substrate to be printed can be
transported in horizontal direction, wherein the or
each gripperless offset printing unit (11) comprises
a plate cylinder (13), a transfer cylinder (14), a print-
ing cylinder (15), an inking unit as well as preferably
adamping unit, and wherein the substrate to be print-
ed is transported between the transfer cylinder (14)
and the printing cylinder (15) in horizontal direction
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through the respective gripperless offset printing unit
(11), wherein

a transport device (16), via which inherently stable
and relatively stiff cargo (17), which does not adapt
to cylinder contours of the offset printing unit (11)
during transport and printing, can be transported as
substrate to be printed through the or each gripper-
less offset printing unit (11),

characterized by

afeeder (22), which holds the cargo (17) to be printed
available and via which the cargo (17) to be printed
can be placed in a circumferentially precise and lat-
erally precise manner on the transport device (16)
for subsequent printing in the offset printing units
(11), wherein

the feeder (22) positions the cargo (17) to be printed
on the transport device (16) in such a manner that
each piece of cargo (17), which is to be newly placed
on the transport device (16), is positioned on the
transport device (16) at a defined distance, which is
a function of a circumference of the transfer cylinder
(14) and of a printing format of the cargo (17) to be
printed, to the respective upstream piece of cargo
17).

The printing press according to claim 1, character-
ized in that the distance corresponds to an n-th of
the circumference of the transfer cylinders (14) when
a number m of cargo (17) is printed per rotation of
the transfer cylinders (14).

The printing press according to claim 1, character-
ized in that the distance corresponds to the n-th of
the circumference of the transfer cylinders (14) when
a cargo (17) is printed for each n-th rotation of the
transfer cylinders (14).

The printing press according to one of claims 1 to 3,
characterized in that the feeder (22) is controlled
for precisely placing the cargo (17) on the transport
device (16) as a function of the position of the angle
of rotation of a cylinder or as a function of the meas-
urement of a mark applied to a cylinder or a printing
forme, or as a function of a marker-less scanning of
a printing forme.

The printing press according to one of claims 1 to 4,
characterized in that the transport device (16) is
embodied as conveyor belt system, which has at
least one conveyor belt (19) stretched on deflection
rollers (18), wherein the cargo (17) to be printed is
attached to the respective conveyor belt (16) during
transport through the or each gripperless offset print-
ing units (11).

The printing press according to claim 5, character-
ized in that the cargo (17) to be printed is attached
totherespective conveyor belt(19) by means ofelec-
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trostatic effects or magnetic effects or by means of
adhesive effects or by adhesion.

The printing press according to claim 6, character-
ized in that the respective conveyor belt (19) has a
multi-layer setup, wherein the cargo (17) to be print-
ed is attached to an outer polyurethane layer (20) of
the respective conveyor belt (19) by means of adhe-
sion.

The printing press according to one of claims 1 to 4,
characterized in that the transport device (16) is
embodied as vacuum conveyor belt system or suc-
tion conveyor belt system, which has at least one
vacuum conveyor belt or suction conveyor belt
stretched on deflection rollers, wherein the cargo
(17) to be printed is attached to the vacuum conveyor
belt or suction conveyor belt by means of low pres-
sure during transport through the or each gripperless
offset printing unit (11).

The printing press according to one of claims 1 to 8,
characterized by a feeder, which receives the print-
ed cargo (17) from the transport device (16) after
printing.

A method for operating a printing press according to
one or a plurality of claims 1 to 9, characterized in
that inherently stable and relatively stiff cargo is
transported through the or each gripperless offset
printing unitby means of the transport device, where-
in the cargo is placed in a circumferentially precise
and laterally precise manner on the transport device
by means of the feeder for subsequent printing,
wherein

the cargo (17) to be printed is positioned on the trans-
port device (16) in such a manner that each piece of
cargo (17), which is to be newly placed on the trans-
portdevice (16), is positioned on the transport device
(16) at a defined distance to the respective upstream
cargo (17), wherein the defined distance is adjusted
as a function of a circumference of the transfer cyl-
inder (14) and of a printing format of the cargo (17)
to be printed.

Revendications

Machine d’impression, comportant au moins une
unité d’impression offset sans préhenseur, a travers
laquelle un substrat a imprimer peut étre transporté
dans le sens horizontal, I'unité ou chaque unité d’im-
pression offset sans préhenseur (11) comprenantun
cylindre porte-cliché (13), un cylindre de transfert
(14), un cylindre d'impression (15), un groupe d’en-
crage et de préférence un groupe de mouillage et le
substrat a imprimer étant transporté entre le cylindre
de transfert (14) et le cylindre d’'impression (15) dans
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le sens horizontal par I'unité respective d'impression
offset sans préhenseur (11), un dispositif de trans-
port (16) grace auquel peuvent étre transportés dans
I'unité ou chaque unité d'impression offset sans pré-
henseur (11), en tant que substrats imprimés, des
exemplaires (17) de forme stable et relativement ri-
gides qui, lors du transport et de I'impression, ne
s’adaptent pas aux contours cylindriques des unités
d’'impression offset (11),

caractérisée par un margeur (22) qui tient prét
I'exemplaire a imprimer (17) et grace auquel 'exem-
plaire aimprimer (17) peut étre placé sur le dispositif
de transport (16) pour impression consécutive dans
les unités d’'impression offset (11) en s’adaptant pré-
cisément a la circonférence et en s’adaptant préci-
sément a la face,

le margeur (22) positionnant les exemplaires a im-
primer (17) sur le dispositif de transport (16) de ma-
niére a ce que chaque exemplaire (17) a placer nou-
vellement sur le dispositif de transport (16) soit po-
sitionné a une distance définie dépendant d’'une cir-
conférence du cylindre de transfert (14) et d’un for-
mat d'impression de 'exemplaire a imprimer (17) par
rapport al’exemplaire amont respectif (17) sur le dis-
positif de transport (16).

Machine d’impression selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que si, par rotation du cylindre de
transfert (14), un nombre m d’exemplaires (17) est
imprimé, la distance équivaut a un m-iéme de la cir-
conférence des cylindres de transfert (14).

Machine d’impression selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que si, a chaque n-ieme rotation
des cylindres de transfert (14), un exemplaire (17)
est imprimé, la distance équivaut a n fois la circon-
férence des cylindres de transfert (14).

Machine d’impression selon une des revendications
1a 3, caractérisée en ce que le margeur (22), pour
un placement précis de I'exemplaire (17) sur le dis-
positif de transport (16), est commandé en fonction
de la position de I'angle de rotation d’'un cylindre ou
en fonction de la mesure d’'une marque qui est ap-
posée sur un cylindre ou sur un cliché d’'impression
ou en fonction d’un balayage sans marqueur d’'un
cliché d’'impression.

Machine d’impression selon une des revendications
1 a4, caractérisée en ce que le dispositif de trans-
port (16) estréalisé sous forme d’un systéme de ban-
de transporteuse qui présente au moins une bande
transporteuse (19) tendue sur des rouleaux d’inver-
sion (18), 'exemplaire aimprimer (17) étantfixé, lors
du transport dans I'unité ou chaque unité d’'impres-
sion offset sans préhenseur (11), sur la bande trans-
porteuse respective (16).
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Machine d’impression selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que I'exemplaire a imprimer (17)
est fixé sur la bande transporteuse respective (19)
par des effets électrostatiques ou des effets magné-
tiques ou des effets adhésifs ou par collage.

Machine d’impression selon la revendication 6, ca-
ractérisée en ce que la bande transporteuse res-
pective (19) présente une structure multicouche,
I'exemplaire a imprimer (17) étant fixé sur une cou-
che extérieure en polyuréthane (20) de la bande
transporteuse respective (19) par collage.

Machine d’'impression selon une des revendications
1 a4, caractérisée en ce que le dispositif de trans-
port (16) estréalisé sous forme d’un systéme de ban-
de transporteuse a vide ou d’un systéeme de bande
transporteuse a aspiration qui présente au moins
une bande transporteuse a vide ou une bande trans-
porteuse a aspiration tendue sur des rouleaux d’in-
version, 'exemplaire a imprimer (17) étant fixé lors
du transport dans l'unité ou dans chaque unité d’im-
pression offset sans préhenseur (11) sur la bande
transporteuse a vide ou la bande transporteuse a
aspiration par dépression.

Machine d’'impression selon une des revendications
1a8, caractérisée parunmargeur quiprend'’exem-
plaire imprimé (17) sur le dispositif de transport (16)
apres I'impression.

Procédé d'utilisation d’'une machine d’'impression
selon une ou plusieurs des revendications 1a 9, ca-
ractérisé en ce que, au moyen du dispositifde trans-
port, des exemplaires de forme stable et relative-
ment rigides sont transportés dans I'unité ou chaque
unité d'impression offset sans préhenseur, I'exem-
plaire étant positionné a I'aide du margeur sur le dis-
positif de transport en s’adaptant précisément a la
circonférence et en s’adaptant précisément a la face
pour impression consécutive, I'exemplaire a impri-
mer (17) étant positionné sur le dispositif de transfert
(16) de maniere a ce que chaque exemplaire (17) a
positionner nouvellement sur le dispositif de trans-
port (16) soit positionné a une distance définie par
rapport a 'exemplaire amont respectif (17) sur le dis-
positif de transport (16), la distance définie étant ré-
glée en fonction d’une circonférence du cylindre de
transfert (14) et d’'un format d'impression de I'exem-
plaire a imprimer (17).
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