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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen einer strukturierten Oberfläche auf einem 
Bedruckstoff

(57) Vorrichtung zum Herstellen einer strukturierten
Oberfläche auf einem Bedruckstoff, mit zumindest fol-
genden Baugruppen: einem Lackwerk (14) zum Auftra-
gen einer Lackschicht (18) auf einen Bedruckstoff (11);
einem dem Lackwerk (14) nachgelagerten Prägewerk
(15) zum Übertragen einer dreidimensionalen Struktur
auf die mit Hilfe des Lackwerks (14) auf den Bedruckstoff

aufgetragene Lackschicht (18) vor der Trocknung der-
selben; einer dem Prägewerk (15) nachgelagerten
Trocknungseinrichtung (16) zum Trocknen der mit Hilfe
des Lackwerks (14) aufgetragenen und mit Hilfe des Prä-
gewerks (15) strukturierten Lackschicht (18) unter Aus-
bildung der strukturierten Oberfläche auf dem Bedruck-
stoff (11).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Her-
stellen einer strukturierten Oberfläche auf einem Be-
druckstoff. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Herstellen einer strukturierten Oberfläche auf
einem Bedruckstoff. Die Erfindung betrifft weiterhin ein
Verfahren zum Herstellen einer Prägepatrize.
[0002] Zum Bedrucken von Bedruckstoffen sind aus
der Praxis Bogendruckmaschinen und Rollendruckma-
schinen hinlänglich bekannt. In Bogendruckmaschinen
werden bogenförmige Bedruckstoffe und in Rollendruck-
maschinen bahnförmige Bedruckstoffe bedruckt. Bei die-
sen Druckmaschinen kann es sich um konventionelle,
druckformbasierte Druckmaschinen oder auch um
druckformlose, digitale Druckmaschinen handeln. Zum
Bedrucken von Bedruckstoffen mit konventionellen Bo-
gendruckmaschinen oder konventionellen Rollendruck-
maschinen finden vorzugsweise Offset-Druckmaschi-
nen Verwendung.
[0003] Aus der Praxis ist es ebenfalls bereits bekannt,
zur Veredelung bedruckter Bedruckstoffe auf dieselben
Lackierungen aufzutragen. Bei solchen Lackierungen
kann es sich um transparente, durchsichtige Lackierun-
gen als auch um farbige Lackierungen handeln. So ist
es aus der Praxis bekannt, Lackierungen auf einen Be-
druckstoff zum Beispiel in Lackwerken aufzutragen, wo-
bei solche Lackwerke zum Beispiel nach dem Offset-
druck-Verfahren oder Flexodruck-Verfahren oder Tief-
druck-Verfahren oder auch Siebdruck-Verfahren arbei-
ten können. Weiterhin ist es aus dem Stand der Technik
bereits bekannt, Lackierungen variabler Schichtdicke
über Inkjet-Druckverfahren aufzutragen, diesbezüglich
sei auf den Stand der Technik US 7,451,698 B2 verwie-
sen.
[0004] Zur weiteren Differenzierung von Druckproduk-
ten ist es bereits bekannt, an Druckprodukten eine drei-
dimensional strukturierte Oberfläche auszubilden. Dabei
kann es sich zum Beispiel um haptisch wahrnehmbare
Oberflächenstrukturen handeln, die zum Beispiel der Be-
reitstellung einer Sicherheitsfunktion wie einer Fäl-
schungsschutzfunktion, dienen können.
[0005] Um an bedruckten Bedruckstoffen dreidimen-
sional strukturierte und damit haptisch wahrnehmbare
Oberflächen auszubilden, ist es aus der Praxis bekannt,
die Bedruckstoffe mit einer mechanischen Prägestanze
zu bearbeiten. Dabei wird mit einer Prägeform unter ho-
hem Druck ein Profil in das Materialgefüge des Bedruck-
stoffs eingeprägt. Die Prägung erfolgt dabei typischer-
weise von der Rückseite des Bedruckstoffs aus, um das
Prägebild positiv erhaben an der Vorderseite des Be-
druckstoffs wahrnehmbar zu machen. Bei den aus der
Praxis bekannten Prägeverfahren wird demnach das
Materialgefüge des Bedruckstoffs geändert. Eine Rück-
seite des Bedruckstoffs ist als Druckbildträger nicht mehr
brauchbar. Ferner kann mit solchen mechanischen Prä-
gestanzen nur an robusten Bedruckstoffen eine struktu-
rierte Oberfläche ausgebildet werden, nämlich an sol-

chen Bedruckstoffen, die infolge des mechanischen Prä-
gevorgangs nicht beschädigt werden. Folien oder dünne
Papiermaterialien sind auf Grundlage ihrer Materialge-
füge nicht mit einer mechanischen Prägestanze bear-
beitbar, weil sie hierbei zerstört werden.
[0006] Es besteht daher Bedarf an einem Verfahren
und einer Vorrichtung zum Herstellen einer strukturierten
Oberfläche auf einen Bedruckstoff, mit Hilfe derer die
obigen Nachteile vermieden werden können. So sollen
insbesondere auch Folien und dünne Papiermaterialien
mit einer strukturierten Oberfläche versehen werden
können. Ferner soll die Rückseite des Bedruckstoffs als
Druckbildträger nicht unbrauchbar gemacht werden.
[0007] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine neuartige Vorrich-
tung zum Herstellen einer strukturierten Oberfläche auf
einem Bedruckstoff und ein entsprechendes Verfahren
zu schaffen.
[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge-
mäß Anspruch 1 gelöst. Die erfindungsgemäße Vorrich-
tung umfasst zumindest folgende Baugruppen: ein Lack-
werk zum Auftragen einer Lackschicht auf einen Be-
druckstoff; ein dem Lackwerk nachgelagertes Prägewerk
zum Übertragen einer dreidimensionalen Struktur in die
mit Hilfe des Lackwerks auf den Bedruckstoff aufgetra-
gene Lackschicht vor der Trocknung derselben; eine
dem Prägewerk nachgelagerte Trocknungseinrichtung
zum Trocknen der mit Hilfe des Lackwerks aufgetrage-
nen und mit Hilfe des Prägewerks strukturierten Lack-
schicht unter Ausbildung der strukturierten Oberfläche
auf dem Bedruckstoff. Mit Hilfe der erfindungsgemäßen
Vorrichtung können die aus der Praxis bekannten Nach-
teile bei der Ausbildung strukturierter Oberflächen auf
einem Bedruckstoff vermieden werden. Mit der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung können selbst empfindliche
Bedruckstoffe wie Folien und dünne Papiermaterialien
mit einer strukturierten Oberfläche versehen werden. Ein
weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass das Ma-
terialgefüge des Bedruckstoffs nicht verändert wird.
Demnach können beide Seiten eines Bedruckstoffs als
Druckbildträger dienen oder gegebenenfalls beidseitig
mit einer strukturierten Oberfläche versehen werden.
[0009] Vorzugsweise überträgt das Prägewerk die
dreidimensionale Struktur ausschließlich in die mit Hilfe
des Lackwerks aufgetragene Lackschicht vor der Trock-
nung derselben jedoch nicht in den die Lackschicht tra-
genden Bedruckstoff. Hiermit wird gewährleistet, dass
das Materialgefüge des Bedruckstoffs bei der Ausbil-
dung der strukturierten Oberfläche nicht verändert oder
gar beschädigt wird.
[0010] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung weist das Prägewerk einen eine Prägepatrize
tragenden Prägezylinder und einen mit dem Prägezylin-
der zusammenwirkenden Gegenzylinder auf, wobei der
mit Lackschicht versehene Bedruckstoff durch einen zwi-
schen dem Prägezylinder und Gegenzylinder ausgebil-
deten Prägespalt unter Übertragung der dreidimensio-
nalen Struktur hindurch bewegbar ist.
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[0011] Eine derartige Ausgestaltung des Prägewerks
ist besonders vorteilhaft. Damit können hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten bei der Herstellung bzw. Aus-
bildung der strukturierten Oberfläche auf dem Bedruck-
stoff realisiert werden, und zwar solche Geschwindigkei-
ten, die an die Druckgeschwindigkeiten bekannter
Druckmaschinen angepasst sind. Dadurch eignet sich
die Vorrichtung insbesondere zur Integration in eine als
Bogendruckmaschine oder als Rollendruckmaschine
ausgebildete Druckmaschine, um inline zum Druckver-
fahren mit hoher Geschwindigkeit an den bedruckten Be-
druckstoffen die strukturierten Oberflächen auszubilden.
[0012] Vorzugsweise ist die den Prägezylinder und
den Gegenzylinder umfassende Zylindergruppe des Prä-
gewerks eigenmotorisch über einen Direktantrieb ange-
trieben. Dann, wenn die Zylindergruppe des Prägewerks,
die den Prägezylinder und den mit dem Prägezylinder
zusammenwirkenden Gegenzylinder umfasst, eigenmo-
torisch angetrieben wird, kann diese Zylindergruppe zum
übrigen Druckprozess synchronisiert werden. In diesem
Fall entsteht dann an der Zylindergruppe des Präge-
werks kein schleppender bzw. bremsender Schlupf, so
dass strukturierte Oberflächen mit hoher Qualität an den
Bedruckstoffen ausgebildet werden können.
[0013] Das erfindungsgemäße Verfahren zum Her-
stellen einer strukturierten Oberfläche auf einem Be-
druckstoff ist in Anspruch 12 definiert. Das erfindungs-
gemäße Verfahren zum Herstellen einer Prägepatrize
zur Verwendung in der erfindungsgemäßen und/oder in
dem erfindungsgemäßen Verfahren ist in Anspruch 15
und 16 definiert.
[0014] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprüchen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ein Ausführungsbeispiel der Er-
findung wird, ohne hierauf beschränkt zu sein, an Hand
der Zeichnung näher erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 3 eine schematisierte Vorrichtung zum Herstel-
len einer strukturierten Oberfläche auf einem
bogenförmigen Bedruckstoff nach einer ersten
Variante der Erfindung;

Fig. 4 eine schematisierte Vorrichtung zum Herstel-
len einer strukturierten Oberfläche auf einem
bogenförmigen Bedruckstoff nach einer zwei-
ten Variante der Erfindung;

Fig. 1 eine schematisierte Vorrichtung zum Herstel-
len einer strukturierten Oberfläche auf einem
bahnförmigen Bedruckstoff nach einer ersten
Variante der Erfindung;

Fig. 2 eine schematisierte Vorrichtung zum Herstel-
len einer strukturierten Oberfläche auf einem
bahnförmigen Bedruckstoff nach einer zweiten
Variante der Erfindung;

Fig. 5 ein Detail eines Prägewerks der Vorrichtungen
der Fig. 1 bis 4.

[0015] Die hier vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum Herstellen einer strukturierten Oberfläche

auf einem Bedruckstoff. Ferner betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum Herstellen einer strukturierten Oberfläche
auf einem Bedruckstoff.
[0016] Darüber hinaus betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Herstellen einer Prägepatrize zur Verwen-
dung in einer erfindungsgemäßen Vorrichtung und/oder
einem erfindungsgemäßen Verfahren.
[0017] Fig. 1 zeigt stark schematisiert eine erfindungs-
gemäße Vorrichtung 10 zum Herstellen einer strukturier-
ten Oberfläche auf einem bahnförmigen Bedruckstoff 11.
Bei dem bahnförmigen Bedruckstoff 11 handelt es sich
in Fig. 1 um einen vorab bedruckten Bedruckstoff, der
an einer Rollenzuführeinrichtung 12 in Form einer Be-
druckstoffrolle 13 bereitgehalten wird.
[0018] Die erfindungsgemäße Vorrichtung 10 umfasst
ein Lackwerk 14, um auf dem Bedruckstoff 11 eine Lack-
schicht aufzutragen. Bei dem Lackwerk 14 handelt es
sich im Ausführungsbeispiel der Fig. 1 um ein nach dem
Offset-Druckprinzip arbeitendes Lackwerk. Es sei darauf
hingewiesen, dass auch andere Lackwerke zum Einsatz
kommen können, die auf anderen Druckverfahren beru-
hen, so zum Beispiel Lackwerke, die auf dem Hochdruck-
Verfahren, Tiefdruck-Verfahren oder Siebdruck-Verfah-
ren oder dem Inkjet-Verfahren, welches darüber hinaus
druckformund formatvariabel ist - beruhen. Das Lack-
werk 14 dient dem Auftragen einer flächigen Lackschicht
konstanter oder variabler Dicke auf zumindest Teilen des
Bedruckstoffs 11.
[0019] Dem Lackwerk 14 ist ein Prägewerk 15 nach-
gelagert. Das Prägewerk 15 dient dem Übertragen einer
dreidimensionalen Struktur in die mit Hilfe des Lackwerks
14 auf den Bedruckstoff 11 aufgetragene Lackschicht
vor der Trocknung derselben. Dabei überträgt das Prä-
gewerk 14 die dreidimensionale Struktur ausschließlich
in die mit Hilfe des Lackwerks 14 auf den Bedruckstoff
11 aufgetragene Lackschicht und nicht in den die Lack-
schicht tragenden Bedruckstoff, sodass demnach das
Materialgefüge des Bedruckstoffs durch das Übertragen
der dreidimensionalen Struktur in die Lackschicht im Be-
reich des Prägewerks 15 nicht verändert wird.
[0020] Dem Prägewerk 15 ist eine Trocknungs- oder
Härtungseinrichtung 16 nachgelagert, um den mit Hilfe
des Lackwerks 14 aufgetragenen und mit Hilfe des Prä-
gewerks 15 strukturierten Lack unter Ausbildung der
strukturierten Oberfläche auf dem Bedruckstoff 11 aus-
zuhärten oder zu trocknen. Bei der Trocknungs- oder
Härtungseinrichtung 16 kann es sich um eine Infrarot-
Trocknungseinrichtung oder um eine UV-Härtungsein-
richtung oder um eine Elektronenstrahl-Härtungseinrich-
tung oder um eine Heißluft-Trocknungseinrichtung oder
jede sonstige Trocknungseinrichtung handeln, mit Hilfe
derer ein Lack ausgehärtet oder getrocknet werden kann.
[0021] Der Trocknungseinrichtung 16 ist eine Weiter-
verarbeitungseinrichtung 17 nachgelagert, um den mit
der strukturierten Oberfläche versehenen Bedruckstoff
11 weiter zu verarbeiten. Hierbei kann es sich beispiels-
weise um ein Falzwerk oder einen Querschneider han-
deln.
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[0022] Ebenso kann es sich bei der Weiterverarbei-
tungseinrichtung 17 um eine Wiederaufwicklungsein-
richtung handeln, um den bedruckten und mit der struk-
turierten Oberfläche versehenen Bedruckstoff 11 an-
schließend wieder auf eine Rolle aufzuwickeln.
[0023] Fig. 5 zeigt ein Detail des Prägewerks 15, wel-
ches dem Übertragen einer dreidimensionalen Struktur
in die mit Hilfe des Lackwerks 14 auf den Bedruckstoff
11 aufgetragene Lackschicht 18 vor der Trocknung der
Lackschicht dient. So zeigt Fig. 5 einen Bedruckstoff 11,
der an einer Seite mit einer flächigen Lackschicht 18 ver-
sehen ist, wobei das Prägewerk 15 einen eine Prägepa-
trize 19 tragenden Prägezylinder 20 und einen mit dem
Prägezylinder 20 zusammenwirkenden Gegenzylinder
21 aufweist. Der mit der flächigen Lackschicht 18 verse-
hene Bedruckstoff 11 wird durch einen zwischen dem
Prägezylinder 20 und dem Gegenzylinder 21 ausgebil-
deten Prägespalt 22 hindurchbewegt, wobei hierbei über
die Prägepatrize 19 eine dreidimensionale Struktur 23 in
die flächige Lackschicht 18 des Bedruckstoffs 11 über-
tragen wird.
[0024] Wie bereits ausgeführt, ist bei der Übertragung
der dreidimensionalen Struktur in die flächige Lack-
schicht 18 mit Hilfe der Prägepatrize 19 die auf den Be-
druckstoff 11 aufgebrachte Lackschicht 18 noch nicht
ausgehärtet. Die Aushärtung erfolgt vielmehr stromab-
wärts des Prägewerks 15 in der Trocknungseinrichtung
16, die dem Prägewerk 15 nachgelagert ist.
[0025] Beim Transport des mit der Lackschicht 18 ver-
sehenen Bedruckstoffs 11 durch den zwischen dem Prä-
gezylinder 20 und dem Gegenzylinder 21 wird so vorge-
gangen, dass auf den Bedruckstoff 11 ein relativ geringer
Druck bei der Übertragung der dreidimensionalen Struk-
tur in die flächige Lackschicht 18 ausgeübt wird. Dadurch
wird verhindert, dass die noch nicht ausgehärtete Lack-
schicht 18, die noch einen viskosen Zustand einnimmt,
zerquetscht wird. Vielmehr ist der Druck ausreichend,
um die von der Prägepatrize 19 vorgegebene dreidimen-
sionale Struktur in die Lackschicht 18 jedoch nicht in den
Bedruckstoff 11 zu übertragen.
[0026] Im gezeigten Ausführungsbeispiel der Fig. 5
handelt es sich bei der Prägepatrize 19 um eine auf dem
Prägezylinder 20 spannbare Platte oder um ein auf dem
Prägezylinder 20 spannbares Tuch, wobei ein soge-
nanntes Vorlaufende und ein sogenanntes Nachlaufen-
de einer solchen plattenartigen oder tuchartigen Präge-
patrize 19 in einem Spannkanal 24 des Prägezylinders
20 spannbar sind. Im Unterschied hierzu ist es auch mög-
lich, die Prägepatrize 19 als hülsenartiges Sleeve aus-
zubilden, die dann auf einem spannkanallosen Präge-
zylinder 20 in Axialrichtung aufgeschoben werden kann.
Ferner ist es auch möglich, die Prägepatrize auf einem
ferromagnetischen Blech aufzubringen und diese auf ei-
nem magnetischen bzw. magnetisierbaren Prägezylin-
der zu spannen. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil,
dass bei partiellem Lackieren bzw. bei partiellem Prägen
der Lackierung die mindestens eine Prägepatrize belie-
big auf dem Prägezylinder positioniert werden kann.

[0027] Die von dem Prägezylinder 20 aufgenommene
Prägepatrize 19 kann flexibel oder starr ausgebildet sein.
Dann, wenn die Prägepatrize 19 flexibel ist, ist der Ge-
genzylinder 21 vorzugsweise an seiner Oberfläche starr
ausgebildet. Dann hingegen wenn die Prägepatrize 19
starr ist, ist der Gegenzylinder 21 an seiner Oberfläche
vorzugsweise flexibel ausgebildet, um so in Kombination
einerseits ein sicheres Übertragen der dreidimensiona-
len Struktur ausgehend von der Prägepatrize 19 in die
flächige Lackschicht 18 des Bedruckstoffs 11 zu ermög-
lichen und andererseits den geringen Druck bei der Über-
tragung der dreidimensionalen Struktur in die Lack-
schicht 18 zu gewährleisten und damit ein Quetschen
der Lackschicht 18 im Prägewerk 15 sowie eine Beschä-
digung des Bedruckstoffs 11 zu verhindern.
[0028] Vorzugsweise weist die Prägezylinder 20 auf-
genommene Prägepatrize 19 eine Prägeoberfläche aus
einem lackabweisenden Werkstoff auf. In diesem Fall
kann dann verhindert werden, dass der noch nicht ge-
härtete Lack der flächigen Lackschicht 18 im Prägewerk
15 an der Prägepatrize 19 anhaftet und dieselbe verun-
reinigt. Dadurch kann die Qualität der sich ausbildenden
strukturierten Oberfläche verbessert werden.
[0029] Bei Bedarf kann das Prägewerk 15 eine Reini-
gungseinrichtung umfassen, die vorzugsweise dem Prä-
gezylinder 20 zugeordnet ist, nämlich derart, dass die
Prägepatrize 19 während des Prägevorgangs fortlaufend
oder temporär gereinigt werden kann.
[0030] Mit einer solchen Reinigungseinrichtung kön-
nen Rückstände von Lack und gegebenenfalls Farbe,
die bei der Ausbildung der Prägung an der Lackschicht
18 an der Prägepatrize 19 anhaften, von derselben ent-
fernt werden. Hierdurch kann die Qualität der sich aus-
bildenden strukturierten Oberfläche dauerhaft sicherge-
stellt werden.
[0031] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist der den Prägezylinder 20 und den Gegenzy-
linder 21 umfassenden Zylindergruppe des Prägewerks
15 ein Direktantrieb zugeordnet, um Prägezylinder 20
und Gegenzylinder 21 im Prägewerk 13 eigenmotorisch
über diesen Direktantrieb anzutreiben. Hierdurch ist es
dann möglich, die den Prägezylinder 20 und den Gegen-
zylinder 21 umfassende Zylindergruppe des Prägewerks
15 synchronisiert zum Lackwerk 14 anzutreiben, so dass
demnach dann im Bereich des Prägewerks 15 kein
schleppender oder bremsender Schlupf entsteht. Hier-
durch kann die Qualität der strukturierten Oberfläche am
Bedruckstoff 11 weiter gesteigert werden.
[0032] Im Ausführungsbeispiel der Fig. 1 erfolgt die
Ausbildung der strukturierten Oberfläche an den Be-
druckstoff 11 offline zum Bedrucken desselben. Fig. 2
zeigt demgegenüber eine Ausgestaltung der Erfindung,
in welcher die Vorrichtung 10 zum Herstellen einer struk-
turierten Oberfläche auf einem Bedruckstoff in eine Rol-
lendruckmaschine integriert ist. So ist der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung 10 eine mehrere Druckwerke 25 um-
fassende Druckeinheit 26 zum Bedrucken eines bahn-
förmigen Bedruckstoffs 11 vorgelagert, wobei in Fig. 2
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der bahnförmige Bedruckstoff 11 in horizontaler Rich-
tung durch die Druckwerke 25 transportiert wird. Ein sol-
cher Bahntransport der Bedruckstoffbahn ist bei als Il-
lustrationsdruckmaschinen ausgebildeten Rollendruck-
maschinen üblich. Die Erfindung ist jedoch nicht auf eine
derartige Konfiguration einer Rollendruckmaschine be-
schränkt. Vielmehr kann die Erfindung auch bei Rollen-
druckmaschinen mit einem vertikalen Bahnlauf der zu
bedruckenden, bahnförmigen Bedruckstoffbahn, wie
dies bei Zeitungsdruckmaschinen üblich ist, Verwen-
dung finden. Die Druckwerke 25 können vorzugsweise
Offset- und/oder Tiefdruck- und/oder Flexo-Druckwerke
und/oder digitale Druckwerke sein.
[0033] In Fig. 2 erfolgt das Herstellen der strukturierten
Oberfläche auf dem bedruckten Bedruckstoff 11 dem-
nach inline zum Bedrucken desselben.
[0034] Hinsichtlich der übrigen Details stimmt das Aus-
führungsbeispiel der Fig. 2 mit dem Ausführungsbeispiel
der Fig. 1 überein, so dass zur Vermeidung unnötiger
Wiederholungen für das Ausführungsbeispiel der Fig. 2
auf die Ausführungen zum Ausführungsbeispiel der Fig.
1 verwiesen wird. Für gleiche Baugruppen wurden glei-
che Bezugsziffern verwendet.
[0035] Wie in Fig. 3 und 4 gezeigt, kann die Erfindung
auch bei als Bogendruckmaschinen ausgebildeten
Druckmaschinen zum Einsatz kommen. So zeigt Fig. 3
eine Ausgestaltung, in welcher in einer erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung 10, die zumindest das Lackwerk 14, das
Prägewerk 15 und die Trocknungseinrichtung 16 um-
fasst, bedruckte Bögen offline zum Bedrucken derselben
mit einer strukturierten Oberfläche versehen werden. Be-
druckte Bögen werden hierzu als Stapel in einem Anleger
27 bereitgehalten und anschließend an das Ausbilden
der strukturierten Oberfläche auf denselben in einem
Ausleger 27 stapelförmig ausgelegt.
[0036] In der Variante der Fig. 4 erfolgt das Ausbilden
der strukturierten Oberfläche an bedruckten bogenförmi-
gen Bedruckstoffen inline zum Bedrucken derselben,
wobei gemäß Fig. 4 die erfindungsgemäße Einrichtung
10 Druckwerke 29 einer Bogendruckmaschine vorgela-
gert sind.
[0037] Wie bereits erwähnt, kann mit dem erfindungs-
gemäßen Verfahren insbesondere an dünnen Bedruck-
stoffen, an empfindlichen Bedruckstoffen wie beispiels-
weise Wellpappe und Folien eine strukturierte Oberflä-
che ausgebildet werden. Insbesondere findet demnach
die Erfindung Verwendung zur Ausbildung einer struktu-
rierten Folie an einem folienartigen Werkstoff. Bei einem
solchen folienartigen Bedruckstoff kann es sich bei-
spielsweise um eine Folie aus einem thermoplastischen
Werkstoff oder auch um eine Folie aus Aluminium han-
deln.
[0038] Zum Trocknen der strukturierten Oberfläche
kommt vorzugsweise eine UV-Trocknung zum Einsatz,
da unter UV-Einstrahlung trockenbare Lacke besonders
schnell getrocknet werden können.
[0039] Die im erfindungsgemäßen Verfahren sowie in
der erfindungsgemäßen Vorrichtung zum Einsatz kom-

menden Prägepatrizen 19 können dadurch hergestellt
werden, dass auf einen bereitgestellten Rohling 30 ein
mittels eines digitalen Bilddatengenerierungsverfahrens
erzeugtes, digitales Druckbild mittels eines Belichtungs-
prozesses übertragen wird. Anschließend wird das Prä-
geprofil 31 ausgehärtet und nicht belichtete Profilberei-
che werden ausgewaschen. Dadurch ist es möglich, eine
Prägepatrize 19 einfach und zuverlässig herzustellen.
[0040] Alternativ ist es möglich, eine Prägepatrize 19
dadurch herzustellen, dass auf einen bereitgestellten
Rohling 30 das Prägeprofil 31 mittels eines dreidimensi-
onalen Inkjet-Druckverfahrens und damit einer dreidi-
mensionalen Inkjet-Drucktechnik aufgetragen wird.
[0041] Mit der Erfindung ist es möglich, selbst bei dün-
nen Bedruckstoffen und folienartigen Bedruckstoffen an
mindestens einer Oberfläche derselben eine strukturier-
te Oberfläche auszubilden. Hierzu wird auf die entspre-
chende Oberfläche des Bedruckstoffs eine Lackschicht
aufgetragen, wobei die noch nicht getrocknete Lack-
schicht in einem Prägewerk mit einer dreidimensionalen
Struktur versehen wird. Anschließend erfolgt das Trock-
nen der Lackschicht unter Ausbildung der strukturierten
Oberfläche auf dem Bedruckstoff.
[0042] Die Erfindung kann insbesondere genutzt wer-
den, um im Verpackungsdruck oder Dekordruck oder
auch Sicherheitsdruck dreidimensionale Strukturen an
einer Oberfläche eines Druckprodukts auszubilden.
[0043] Im Sicherheitsdruck können strukturierte Ober-
flächen auf einen Bedruckstoff aufgebracht werden, wel-
che die Fälschungssicherheit erhöhen.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Herstellen einer strukturierten
Oberfläche auf einem Bedruckstoff, mit zumindest
folgenden Baugruppen:

einem Lackwerk (14) zum Auftragen einer Lack-
schicht (18) auf einen Bedruckstoff (11);
einem dem Lackwerk (14) nachgelagerten Prä-
gewerk (15) zum Übertragen einer dreidimensi-
onalen Struktur auf die mit Hilfe des Lackwerks
(14) auf den Bedruckstoff aufgetragene Lack-
schicht (18) vor der Trocknung bzw. Härtung
derselben;
einer dem Prägewerk (15) nachgelagerten
Trocknungs- oder Härtungseinrichtung (16)
zum Trocknen bzw. Härten der mit Hilfe des
Lackwerks (14) aufgetragenen und mit Hilfe des
Prägewerks (15) strukturierten Lackschicht (18)
unter Ausbildung der strukturierten Oberfläche
auf dem Bedruckstoff (11).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Lackwerk (15) eine flächige
Lackschicht (18) konstanter oder variabler Dicke auf
zumindest Teile des Bedruckstoffs (11) aufträgt.
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Prägewerk (15) die dreidi-
mensionale Struktur ausschließlich in die mit Hilfe
des Lackwerks (14) aufgetragene Lackschicht (18)
jedoch nicht in den die Lackschicht (18) tragenden
Bedruckstoff (11) überträgt.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Prägewerk einen
eine Prägepatrize (19) tragenden Prägezylinder (20)
und einen mit dem Prägezylinder zusammenwirken-
den Gegenzylinder (21) aufweist, wobei der mit der
Lackschicht versehene Bedruckstoff durch einen
zwischen dem Prägezylinder und Gegenzylinder
ausgebildeten Prägespalt (22) hindurch bewegbar
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vom Prägezylinder (20) aufge-
nommene Prägepatrize (19) flexibel und eine Ober-
fläche des Gegenzylinders (21) starr ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vom Prägezylinder (20) aufge-
nommene Prägepatrize (19) starr und eine Oberflä-
che des Gegenzylinders (21) flexibel ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die vom Prägezylin-
der (20) aufgenommene Prägepatrize (19) als auf
dem Prägezylinder (20) spannbare Platte oder als
auf dem Prägezylinder (20) spannbares Tuch aus-
gebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das die vom Präge-
zylinder (20) aufgenommene Prägepatrize (19) als
auf dem Prägezylinder (20) positionierbares Sleeve
ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die vom Prägezylin-
der (20) aufgenommene Prägepatrize (19) als eine
auf einem magnetischen bzw. magnetisierbaren
Prägezylinder (20) aufnehmbare, da auf einem fer-
romagnetischem Grundkörper aufgebrachte Präge-
patrize (19) ausgeführt ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das die vom Präge-
zylinder (20) aufgenommene Prägepatrize (19) eine
Prägeoberfläche aus einem lackabweisenden
Werkstoff aufweist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 4 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zylindergruppe
aus Prägezylinder (20) und dem Gegenzylinder (21)
eigenmotorisch über einen Direktantrieb angetrie-

ben ist.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trocknungs- bzw.
Härtungseinrichtung (16) ein UV-Trockner ist.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trocknungs- bzw.
Härtungseinrichtung eine Vorrichtung zur Elektro-
nenstrahl-Härtung ist.

14. Verfahren zum Herstellen einer strukturierten Ober-
fläche auf einem Bedruckstoff, mit zumindest folgen-
den Schritten:

Auftragen einer Lackschicht (18) auf einen Be-
druckstoff (11);
Übertragen einer dreidimensionalen Struktur in
die auf den Bedruckstoff (11) aufgetragene
Lackschicht (18) vor der Trocknung derselben;
Trocknen der strukturierten Lackschicht (18) un-
ter Ausbildung der strukturierten Oberfläche auf
dem Bedruckstoff (11).

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dasselbe auf einer Vorrichtung nach
einem Ansprüche 1 bis 13 durchgeführt wird.

16. Verwendung einer Vorrichtung nach einem Ansprü-
che 1 bis 13 und/oder eines Verfahrens nach An-
spruch 14 oder 15 zum Herstellen einer strukturier-
ten Oberfläche auf einem folienartigen Bedruckstoff.

17. Verfahren zum Herstellen einer Prägepatrize zur
Verwendung in einer Vorrichtung nach einem An-
sprüche 1 bis 12 und/oder in einem Verfahren nach
Anspruch 14 oder 15, mit zumindest folgenden
Schritten:

Bereitstellen eines Rohlings;
Erzeugen eines digitalen Prägeprofils mittels di-
gitaler Bilddatengenerierung;
Übertragen des digitalen Prägeprofils auf den
Rohling mittels eines Belichtungsprozesses;
Aushärten des Prägeprofils und Auswachen
nicht belichteter Profilbereiche.

18. Verfahren zum Herstellen einer Prägepatrize zur
Verwendung in einer Vorrichtung nach einem An-
sprüche 1 bis 12 und/oder in einem Verfahren nach
Anspruch 14 oder 15, mit zumindest folgenden
Schritten:

Bereitstellen eines Rohlings;
Auftragen eines Prägeprofils mittels dreidimen-
sionaler Inkjet-Drucktechnik auf den Rohling.
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