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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bedrucken von Bedruckstoff in einer
Rotationsdruckmaschine mit einem ersten nicht verän-
derbaren Druckbild und einem zweiten variablen Druck-
bild gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 1 und 11.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind formgebunde-
ne oder variable Druckverfahren bekannt. Formgebun-
dene Druckverfahren sind beispielsweise Offset-, Flexo-,
Tiefdruck- oder Siebdruckverfahren, wohingegen z.B. In-
kjet- und Thermotransferdruck als variable Verfahren be-
zeichnet werden.
[0003] Darüber hinaus sind ebenfalls Kombinations-
druckverfahren bekannt, die auch als Eindruckverfahren
oder "Imprinting" bezeichnet werden und auf zwei hin-
tereinander geschalteten formgebundenen und variab-
len Einzeldruckverfahren basieren. Allerdings sind die
bisher bekannten Kombinationsdruckverfahren oftmals
mit drucktechnischen Problemen behaftet, die insbeson-
dere darin bestehen, dass zwischen dem Druckbild des
formgebundenen Druckverfahrens und dem eingedruck-
ten Bild des variablen Druckverfahrens häufig deutlich
wahrnehmbare Farbunterschiede auftreten.
[0004] Wird beispielsweise bei einer Bogenrotations-
Offsetdruckmaschine ein dem Offsetdruck nachgeord-
netes Tintenstrahl-Druckverfahren, das nachfolgend
auch als "Inkjetverfahren" bezeichnet wird, eingesetzt,
treten meist starke Farb- und Anmutungsunterschiede
auf, die sich auf die unterschiedlichen Farbsysteme zu-
rückführen lassen. Auch ist für diesen Qualitätsmangel
ursächlich, dass das berührungslose, also ohne Druck-
spalt arbeitende Inkjetverfahren, das Druckbild bzw. die
Tinte nicht glätten kann. Dadurch wird das ansonsten
glattliegende Erscheinungsbild des formgebundenen
Drucks durch das erhabene Druckbild beim sequentiel-
len Kombinationsdruck in der Regel stark beeinträchtigt.
[0005] Bisher wurden die unterschiedlichen Drucker-
gebnisse entweder akzeptiert oder die Druckunterschie-
de durch eine Optimierung der im Inkjet-Druckwerk ein-
gesetzten Drucktinten minimiert. In diesem Zusammen-
hang ist es weiterhin bekannt, die Qualität des Drucker-
gebnisses durch den Einsatz von Bedruckstoffen zu op-
timieren, die unterschiedliche Aufsaugvermögen für die
eingesetzten Drucktinten aufweisen. Obgleich sich die
Qualität des Druckergebnisses hierdurch in der Regel
insgesamt verbessern lässt, sind die Unterschiede zwi-
schen dem im Offset-Verfahren erzeugten Druckbild und
dem mithilfe eines nachfolgenden Inkjet-Druckwerks ein-
gedruckten variablen Druckbild nach wie vor sichtbar.
[0006] Aus der DE 10 2005 021 186A1 ist eine Bogen-
rotationsdruckmaschine bekannt, die eine Lackiereinheit
besitzt, welche aus Inkjet-Strahlköpfen aufgebaut ist, die
ein variables Inkjet-Druckbild direkt auf einen farbfreien
Umfangsabschnitt des Gummituchzylinders aufbringen.
Die Schrift gibt keinen Hinweis darauf, dass ein auf den
Gummituchzylinder aufgebrachtes Inkjet-Bildmuster,
während des Fortdruckbetriebs bei einer jeden Umdre-

hung des Gummituchzylinders wieder von diesem ent-
fernt wird. Das Inkjet-Bildmuster kann das identische
Muster sein, das bereits zuvor im Offset-Verfahren vom
Druckplattenzylinder auf den Gummituchzylinder über-
tragen wurde und dient in diesem Falle dazu, die Schicht-
dicke des Bildmusters zu erhöhen. Alternativ kann das
Inkjet-Bildmuster eine Dickschicht aus Schutzlack, bzw.
eine Lackanwendung oder auch eine Funktionsschicht
für eine Warenkennzeichnung oder ein elektronisches
Schaltelement sein. Demgemäß eignet sich die zuvor
beschriebene Anordnung nicht zum gleichzeitigen Dru-
cken eines formgebundenen Druckbildes im Offset-
Druckverfahren und eines in diese eingedruckten indivi-
dualisierten Druckbildes im InkjetVerfahren, welches bei
jeder Zylinderumdrehung oder wenigstens mehrmals, z.
B. 5- oder 10-mal pro Druckauftrag, verändert wird.
[0007] Demgemäß gibt die Schrift keinen Hinweis auf
den Einsatz einer Reinigungsvorrichtung, die das auf den
Gummituchzylinder aufgebrachte variable Druckbild der
Tintenstrahldruckeinrichtung während jeder Zylinderum-
drehung oder zumindest mehrmals während eines
Druckauftrages bei laufender Druckmaschine von der
Oberfläche des Zylinders entfernt, um den in dieser Wei-
se erzeugten nicht druckenden Umfangsabschnitt durch
die Tintenstrahldruckeinrichtung erneut mit einem vari-
ablen Bildmuster zu bedrucken.
[0008] In der DE 199 61 369 A1 werden ein Verfahren
und eine zugehörige Vorrichtung beschrieben, bei denen
die Farben mithilfe von Sprühmodulen auf eine Walze
mit einer ebenen Walzenoberfläche übertragen werden,
die in Achsrichtung der Walze betrachtet nebeneinander
liegend angeordnet sind und in Hinblick auf die Farbin-
tensität und Farbmenge einzeln ansteuerbar sind. Die
unterschiedliche Ansteuerrung der Sprühmodule hat ei-
nen negativen Einfluss auf die Farbmenge und die Qua-
lität der Farbintensität.
[0009] Demgemäß liegt der vorliegenden Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren sowie eine Vorrich-
tung zur Durchführung des Verfahrens zu schaffen, mit
denen sich ein formgebundenes nicht variables Druck-
bild und ein variables Druckbild, das während eines lau-
fenden Druckauftrags mehrmals variiert wird, mit gerin-
gen Farbunterschieden zwischen dem formgebundenen
Druckbild und dem variablen Druckbild gleichzeitig auf
den Bedruckstoff aufbringen lassen.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale von Anspruch 1 und 11 gelöst.
[0011] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Un-
teransprüchen beschrieben.
[0012] Die vorliegende Erfindung umfasst ein Verfah-
ren zum Bedrucken von Bedruckstoff in einer Rotations-
druckmaschine, die einen ersten, die Bedruckstoffbahn
in einem Druckspalt kontaktierenden Druckmaschinen-
zylinder und einen zweiten Druckmaschinenzylinder um-
fasst, welcher ein zuvor auf diesen aufgebrachtes Druck-
bild einer ersten Druckfarbe auf den Bedruckstoff über-
trägt, und wobei eine Tintenstrahldruckeinrichtung zum
Aufbringen eines zusätzlichen variablen Druckbildes
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während des Fortdruckbetriebes der Rotationsdruckma-
schine auf den Bedruckstoff vorgesehen ist.
[0013] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Tintenstrahldruckeinrichtung das zusätzliche Druck-
bild unmittelbar auf einen farbfreien Umfangsabschnitt
des zweiten, die Bedruckstoffbahn direkt kontaktieren-
den Druckmaschinenzylinders oder eines das Druckbild
vom zweiten Druckmaschinenzylinder auf den Bedruck-
stoff übertragenden Transferzylinders aufbringt, und
dass eine Reinigungseinrichtung vorgesehen ist, welche
das von der Tintenstrahldruckeinrichtung aufgebrachte
zusätzliche Druckbild von dem farbfreien Umfangsab-
schnitt entfernt.
[0014] Als Fortdruckbetrieb der Druckmaschine wird
hierbei der Druckbetrieb der Druckmaschine bezeichnet,
während welchem die Druckbilder auf den Bedruckstoff
übertragen werden. Dieser unterscheidet sich bekann-
termaßen von einem Stand-by-Betrieb der Druckmaschi-
ne, bei welchem eine Wascheinrichtung kontinuierlich an
einen Zylinder der Druckmaschine angestellt und die
Druckmaschine für eine vorgegebene Zeitdauer mit einer
sehr geringen Geschwindigkeit betrieben wird, um den
Zylinder vor dem Drucken des nächsten Druckjobs mit
einem anderen Sujet vollständig zu reinigen.
[0015] Die Reinigungseinrichtung der erfindungsge-
mäßen Vorrichtung, auf die nachfolgend noch näher ein-
gegangen wird, umfasst hierzu entweder eine Rakel, die
während des Fortdruckbetriebs ständig oder in kurzen
Abständen an die Umfangsoberfläche eines Tiefdruck-
zylinders angestellt wird, oder auch eine Schwingrakel,
die im Bereich des farbfreien Umfangsabschnitts, in dem
das Tintenstrahl-Druckbild von der Tintenstrahldruckein-
richtung aufgebracht wird, während jeder Zylinderumdre-
hung kurzzeitig an die Zylinderoberfläche an- und wieder
abgestellt wird, um ausschließlich diesen farbreien Um-
fangsabschnitt zu reinigen.
[0016] Obgleich das variable Druckbild bevorzugt
während einer jeden Umdrehung des zugehörigen Zy-
linders durch die Reinigungseinrichtung vom Umfangs-
abschnitt entfernt wird, und der farbfreie Umfangsab-
schnitt im Anschluss daran durch die Tintenstrahldruck-
einrichtung mit einem neuen variablen Druckbild be-
druckt wird, ist es ebenfalls möglich, das variable Druck-
bild während des Fortdruckbetriebs z.B. nur alle 2, 5, 10
oder mehr Zylinderumdrehungen zu ändern, d.h. mehr-
mals pro Druckauftrag, sofern der aktuelle Druckauftrag
eine entsprechende Anzahl von aufeinanderfolgenden
identischen Druckprodukten enthält.
[0017] Die Erfindung vereint unter Einsatz gleicher
oder verwandter Farbsysteme ein formgebundenes und
ein variables Druckverfahren, indem der variable Anteil
des Druckbildes von der Tintenstrahldruckeinrichtung
auf einen Zwischenträger aufgebracht wird. Dieser Zwi-
schenträger ist entweder der Formzylinder des formge-
bundenen Druckverfahrens oder aber der gemeinsame
Transferzylinder für das variable Verfahren sowie auch
das formgebundene Druckverfahren. Der Zwischenträ-
ger, d.h. der Zylinder, auf den die Tinte aufgespritzt wird,

besitzt dabei bevorzugt eine in der Regel harte und ver-
schleißfeste Oberfläche, von der die aufgebrachte Farbe
oder Tinte des variablen Druckbildes insbesondere
durch eine angestellte Rakel vorzugsweise während je-
der Umdrehung des Zwischenträgers entfernt wird, um
diesen erneut durch die Tintenstrahldruckeinrichtung mit
einem neuen variablen Druckbild zu bedrucken, welches
anschließend auf den Bedruckstoff übertragen wird.
[0018] Gegenüber dem Stand der Technik besitzt die
Erfindung den Vorteil, dass eine Vereinheitlichung des
Farbwerkskonzeptes für den Auflagendruck im Tief-
druck- bzw. Hochdruckverfahren mit der gleichzeitigen
Möglichkeit des variablen Eindruckens insbesondere
von individualisierten Bilddaten kombiniert wird, ohne
dass für den Betrachter ohne weiteres erkennbare Far-
bunterschiede zwischen dem formgebundenen, wäh-
rend eines Druckauftrags nicht veränderbaren Druckbild
und dem variablen Druckbild auftreten. Ein weiterer Vor-
teil der Erfindung besteht darin, dass das Aufsprühen
des variablen Druckbildes auf die Oberfläche eines ro-
tierenden Zylinders und nicht auf die Oberfläche des
durchlaufenden Bedruckstoffes erfolgt, der, wenn es sich
um eine Bedruckstoffbahn handelt, in der Regel ständi-
gen Längs- und auch Querschwingungen unterliegt.
Hierdurch ist das Eindrucken des variablen Druckbildes
mit hohen Registerhaltigkeit möglich, wodurch sich die
Qualität der erzeugten Druckprodukte zusätzlich erhöht.
[0019] Obgleich die Erfindung prinzipiell auch in be-
kannten Bogenrotations-Offsetdruckmaschinen mit Ein-
druckwerken eingesetzt werden kann, gelangt diese be-
vorzugt in Druckwerken von Rollenrotationsdruckma-
schinen zum Einsatz. Die Erfindung eignet sich insbe-
sondere für die Erzeugung von variablen Druckbildern in
Druckerzeugnissen, die in großen Auflagen erstellt wer-
den und ein über einen Druckauftrag hinweg überwie-
gend einheitliches Druckbild aufweisen.
[0020] Bei einer Ausführungsvarianten der Erfindung
ist es vorgesehen, dass der erste Druckmaschinenzylin-
der ein Presseurzylinder und der zweite Druckmaschi-
nenzylinder ein Tiefdruckzylinder eines Tiefdruckwerks
ist, der eine Vielzahl von Druckfarbe aufnehmenden Ver-
tiefungen aufweist. Hierbei ist der farbfreie Umfangsab-
schnitt, auf den das variable zusätzliche Druckbild durch
die Tintenstrahldruckeinrichtung bevorzugt direkt aufge-
bracht wird, als ein im Wesentlichen ebener vertiefungs-
loser Abschnitt geformt. Um das von der Tintenstrahl-
druckeinrichtung aufgebrachte variable Druckbild von
dem vertiefungslosen Abschnitt zu entfernen, was be-
vorzugt bei jeder Umdrehung des Tiefdruckzylinders er-
folgt, ist in vorteilhafter Weise eine Reinigungseinrich-
tung in Form einer Rakel vorgesehen, die bevorzugt die
selbe Rakel ist, welche während des Fortdruckbetriebs
der Tiefdruckmaschine zum Abrakeln der Tiefdruckfarbe
nach dem Einfärben des Tiefdruckzylinders an die Ober-
fläche des Tiefdruckzylinders angestellt wird. Hierdurch
ergibt sich der Vorteil, dass mit einem geringen zusätz-
lichen Vorrichtungsaufwand, der im Grunde genommen
lediglich in der Bereitstellung der Tintenstrahldruckein-

3 4 



EP 2 703 162 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

richtung besteht, in einem bekannten Tiefdruckwerk in-
dividualisierte Druckprodukte in großer Auflage erzeugt
werden können, bei denen der variable Bildanteil des
Druckbildes sich trotz der bestehenden Unterschiede in
den Farbeigenschaften zwischen der eingesetzten Tief-
druckfarbe und der Tinte der Tintenstrahldruckeinrich-
tung sozusagen nahtlos in das feste Druckbild einfügt,
ohne dass für den Betrachter erkennbare Farbunter-
schiede und Unterschiede in der Farbanmutung auftre-
ten. Dies ist darauf zurückzuführen, dass das auf den
farbfreien Umfangsabschnitt aufgebrachte variable
Druckbild in gleicher Weise wie das feste Druckbild we-
nigstens einen Druckspalt durchläuft, bevor es auf den
Bedruckstoff übertragen wird. Obgleich bei dieser Aus-
führungsform bevorzugt eine Bedruckstoffbahn nach
dem erfindungsgemäßen Verfahren bedruckt wird, ist es
prinzipiell ebenfalls denkbar, bogenförmiges Material zu
bedrucken.
[0021] Für das Verfahren können gleiche oder ähnli-
che Farbsysteme zur Anwendung kommen. Wenn z. B.
für beide Systeme UV-Tinten verwendet werden, können
die durch eine nachgeschaltete UV-Strahlungsquelle ge-
meinsam getrocknet werden.
[0022] Nach einer Ausführungsform der Erfindung ist
es vorgesehen, dass der erste Druckmaschinenzylinder
ein Presseurzylinder und der zweite Druckmaschinenzy-
linder ein Druckformzylinder in einem Flexodruckwerk ei-
ner bekannten Flexodruckmaschine ist, der das Druck-
bild auf einen die Bedruckstoffbahn kontaktierenden
Transferzylinder mit einer insbesondere verchromten
Oberfläche überträgt. Bei dieser Ausführungsform der
Erfindung wird der farbfreie Umfangsabschnitt durch ei-
nen zurückgenommenen Abschnitt der Flexo-Druckform
gebildet, und die Oberfläche des Transferzylinders wird
bevorzugt durch eine Rakel kontaktiert, welche Reste
des Druckbildes und des weiteren variablen Druckbildes
nach der Übertragung auf die Bedruckstoffbahn von der
Oberfläche des Transferzylinders abrakelt.
[0023] Obgleich die Rakel bei der zuletzt genannten
Ausführungsform bevorzugt eine gemeinsame Rakel ist,
welche sich über die gesamte Breite des Transferzylinder
erstreckt und die Oberfläche des gesamten Transferzy-
linders abrakelt, kann es ebenfalls vorgesehen sein, dass
anstelle einer solchen Rakel lediglich eine lokal im Be-
reich des zusätzlichen variablen Druckbilds angeordnete
Rakel vorgesehen ist, die im Takt der Zylinderdrehung
an den Zylinder angestellt wird, um diesen von den ver-
bleibenden Resten der aufgebrachten Tinte zu reinigen,
welche durch die Tintenstrahldruckeinrichtung zuvor auf
diesen Bereich aufgesprüht wurde.
[0024] Nach einer weiteren Ausführungsform der Er-
findung kann es darüber hinaus vorgesehen sein, dass
der erste Druckmaschinenzylinder ein Presseurzylinder
und der zweite Druckmaschinenzylinder ein eine Vielzahl
von Druckfarbe aufnehmenden Vertiefungen aufweisen-
der Tiefdruckzylinder eines Tiefdruckwerks für indirekten
Tiefdruck ist, auf dem der farbfreie Umfangsabschnitt als
geschlossener, im Wesentlichen ebener vertiefüngslo-

ser Abschnitt geformt ist. Das zusätzliche, bevorzugt va-
riable Druckbild wird bei dieser Ausführungsform durch
die Tintenstrahldruckeinrichtung unmittelbar auf den
farbfreien Umfangsabschnitt des Tiefdruckzylinders auf-
gebracht, der das Druckbild und das zusätzliche Druck-
bild über einen Transferzylinder mit einer bevorzugt wei-
chen Oberfläche, beispielsweise einen Gummituchzylin-
der, auf die Bedruckstoffbahn überträgt. Auch bei dieser
Ausführungsform der Erfindung ist bevorzugt eine die
Oberfläche des Tiefdruckzylinders kontaktierende Rakel
vorgesehen, welche das Druckbild und das zusätzliche
Druckbild nach der Übertragung auf die Bedruckstoff-
bahn bevorzugt gemeinsam von der Oberfläche des Tief-
druckzylinders abrakelt.
[0025] Die zuletzt beschriebene Ausführungsform
stellt eine beim indirekten Tiefdruck eingesetzte Verfah-
rensvariante dar, die den Vorteil besitzt, dass das zu-
sätzliche Druckbild auf dem farbfreien Umfangsab-
schnitt, der in diesem Fall ebenfalls als erhabene ebene
näpfchenlose Fläche des Tiefdruckzylinders ausgebildet
ist, ohne einen nennenswerten zusätzlichen Vorrich-
tungsaufwand durch die an den Tiefdruckzylinder ange-
stellte Rakel abgereinigt werden kann, so dass die Ober-
fläche des farbfreien Umfangsabschnitts durch die Tin-
tenstrahldruckeinrichtung bei der nächsten Zylinderum-
drehung mit einem neuen variablen zusätzlichen Druck-
bild beaufschlagt werden kann. Hierdurch ergibt sich der
Vorteil, dass auch bestehende Druckwerke für indirekten
Tiefdruck im Nachhinein durch Nachrüsten einer Tinten-
strahldruckeinrichtung mit vergleichsweise geringen
Kosten als Eindruckwerk betrieben werden können, wel-
ches gegenüber den bekannten Inkjet-basierten Ein-
druckwerken die zuvor genannten Vorteile aufweist. Um
hierbei die bei Tiefdruckmaschinen üblichen hohen Fort-
druckgeschwindigkeiten auch auf Seiten der Tinten-
strahldruckeinrichtung bereitstellen zu können, kann es
weiterhin vorgesehen sein, dass der farbfreie Umfangs-
abschnitt auf dem Tiefdruckzylinder wechselweise durch
zwei in Umfangsrichtung beabstandete Tintenstrahl-
druckeinrichtungen beaufschlagt wird, die der jeweiligen
Rakel in Drehrichtung des Zylinders betrachtet nachge-
ordnet und dem Druckspalt zwischen dem Tiefdruckzy-
linder und dem Transferzylinder vorgeordnet sind.
[0026] Obgleich es bei den zuvor beschriebenen Aus-
führungsformen der Erfindung prinzipiell auch möglich
ist, anstelle einer Rakel eine andere Reinigungseinrich-
tung einzusetzen, beispielsweise ein Wischtuch oder
dergleichen, ist es von besonderem Vorteil, wenn die
Oberfläche des jeweiligen Druckmaschinenzylinders auf
den die Tinte aufgebracht wird, eine rakelbare Oberflä-
che aufweist, das heißt eine Oberfläche, von der die auf-
gebrachte Tinte des zusätzlichen, bevorzugt variablen
Bildes durch eine angestellte Rakel entfernt werden
kann.
[0027] Bei der bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung besteht die Oberfläche des Druckmaschinenzy-
linders, welcher den farbfreien Umfangsabschnitt trägt,
auf welchen das variable Druckbild durch die Tinten-

5 6 



EP 2 703 162 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

strahldruckeinrichtung aufgedruckt wird, aus einem har-
ten und verschleißfesten Werkstoff, bevorzugt aus
Chrom oder Keramik oder einem anderen geeigneten
Material mit ähnlichen Eigenschaften.
[0028] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die Zeichnungen anhand einer bevorzugten Vorrichtung
zur Durchführung des Verfahrens beschrieben.
[0029] In den Zeichnungen zeigen,

Fig. 1 eine erste Ausführungsvariante der Erfindung,
bei der der Formzylinder eines Tiefdruckwerks
durch eine Tintenstrahldruckeinrichtung mit ei-
nem zusätzlichen variablen Druckbild beauf-
schlagt wird,

Fig. 2 eine zweite Ausführungsvariante der Erfin-
dung, bei der der Transferzylinder eines Flexo-
Druckwerks durch eine Tintenstrahldruckein-
richtung mit einem zusätzlichen variablen
Druckbild beaufschlagt wird, und

Fig. 3 eine dritte Ausführungsvariante der Erfindung,
bei der Formzylinder eines Tiefdruckwerk für
indirekten Tiefdruck durch eine Tintenstrahl-
druckeinrichtung mit einem zusätzlichen vari-
ablen Druckbild beaufschlagt wird.

[0030] Wie in Fig. 1 gezeigt ist, arbeiten in einem Tief-
druckwerk ein erster Druckmaschinenzylinder in Form
eines Presseurzylinders 11 und ein zweiter Druckma-
schinenzylinder in Form eines Tiefdruckzylinders 21 zu-
sammen, zwischen denen in bekannter Weise eine Be-
druckstoffbahn 2 hindurch geführt ist. Der zweite Druck-
maschinenzylinder 21, der zum Einfärben des Zylinders
im Bereich eines schematisch angedeuteten Farbwerks
29 rotiert, weist auf seiner Oberfläche 25 ein Vielzahl von
näpfchenartigen, nicht näher gezeigten Vertiefungen
auf, welche im Farbwerk 29 Farbe aufnehmen, die zur
Erzeugung eines ersten, nicht variablen Druckbildes auf
die Bedruckstoffbahn 2 übertragen wird. Der Tiefdruck-
zylinder 21 weist auf seiner Oberfläche 25 weiterhin ei-
nen farbfreien Umfangsabschnitt 4 auf, in dem keine Ver-
tiefungen oder Näpfchen geformt sind, welche im Farb-
werk 29 Druckfarbe aufnehmen. Wie in Fig. 1 hierbei
schematisch angedeutet ist, wird der Umfangsabschnitt
4 von einer Tintenstrahldruckeinrichtung 5 mit Tinte 7
beaufschlagt, wenn sich dieser Umfangsabschnitt 4 im
Bereich der Tintenstrahldruckeinrichtung 5 befindet, um
auf diesem ein zusätzliches variables Druckbild aus Tinte
7 zu erzeugen. Dieses zweite variable Druckbild aus Tin-
te gelangt nach einer Weiterdrehung des Zylinders 21 in
Richtung des Pfeils "a" in den Druckspalt zwischen den
Zylindern 11 und 21 und wird dort unter hohem Druck
zusammen mit dem ersten Druckbild auf die Bedruck-
stoffbahn 2 übertragen, wobei im Druckspalt gleichzeitig
eine Angleichung der Farbhöhe von erstem und zweitem
Druckbild erfolgt. Nach dem Passieren des Druckspalts
gelangen der Umfangsabschnitt 4, der ggf. mit Resten

der Tinte 7 benetzt ist, welche nicht vollständig auf die
Bedruckstoffbahn 2 übertragen wurde, sowie die Vertie-
fungen in diesem Bereich der Zylinderoberfläche zur er-
neuten Einfärbung zum Farbwerk 29. Durch eine dem
Farbwerk in Drehrichtung "a" des Zylinders 21 nachge-
ordnete Rakel 8a, die sich über die gesamte Breite des
Zylinders 21 erstreckt, wird im Anschluss daran der Um-
fangsabschnitt 4 von Tintenresten gereinigt und gleich-
zeitig überschüssige Tiefdruckfarbe aus dem Farbwerk
29 in bekannter Weise von der Oberfläche des Zylinders
21 abgerakelt.
[0031] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausführungsform der
Vorrichtung zur Durchführung des erfindungsgemäßen
Verfahrens, bei der in einem Flexo-Druckwerk ein erster
Druckmaschinenzylinder in Form eines Presseurzylin-
ders 12 und ein zweiter Druckmaschinenzylinder in Form
eines bekannten Flexo-Druckformzylinders 22 angeord-
net sind. Der zweite Druckmaschinenzylinder 22 wird im
Bereich seiner Oberfläche in bekannter Weise durch ein
Farbwerk 38 eingefärbt und überträg das dabei auf seiner
Oberfläche entstehende erste Druckbild über einen
Transferzylinder 32 in einem zwischen dem ersten
Druckmaschinenzylinder 12 und dem Transferzylinder
32 gebildeten Druckspalt auf die Bedruckstoffbahn 2. Auf
der Flexo-Druckform 9 ist ein farbfreier Umfangsab-
schnitt in Form eines radial zurück genommenen Ab-
schnitts 4’ angeordnet, in dem keine Druckfarbe des
Farbwerks 38 auf den Transferzylinder 32 übertragen
wird, wenn der Zylinder in Richtung des Pfeils "b" rotiert.
[0032] Wie der Darstellung von Figur 2 weiterhin ent-
nommen werden kann, ist dem Transferzylinder 32 eine
Tintenstrahldruckeinrichtung 5 zugeordnet, welche den
vom zurückgenommenen Abschnitt 4’ erzeugten farbfrei-
en Umfangsabschnitt 4 auf der Umfangsoberfläche des
Transferzylinders 32 mit einem variablen zusätzlichen
Druckbild aus Tinte 7 beaufschlagt, welches nach einer
Rotation des Transferzylinders 32 in Richtung des Pfeils
"c" zusammen mit dem ebenfalls übertragenen ersten,
nicht variablen Druckbild des Formzylinders 22 im Spalt
zwischen den Zylindern 12 und 32 unter hohem Druck
auf die Bedruckstoffbahn 2 übertragen wird. Nach dem
Durchlaufen des Druckspalts werden die auf der Um-
fangsoberfläche des Transferzylinders 32 verbliebenen
Farbreste und Tintenreste durch eine nachgeordnete
Rakel 8b abrakelt und in einer Auffangwanne 8d aufge-
fangen.
[0033] Fig. 3 zeigt ein Druckwerk für indirekten Tief-
druck, welches sich von dem in Fig. 1 gezeigten Tief-
druckwerk dadurch unterscheidet, dass das durch die
Vertiefungen der Tiefdruckform des Tiefdruckzylinders
21 erzeugte nicht-variable Druckbild und das durch die
Tintenstrahldruckeinrichtung auf den farbfreien Um-
fangsabschnitt 4 aufgebrachte zusätzliche variable
Druckbild aus Tinte 7 über einen Transferzylinder 33 auf
die laufenden Bedruckstoffbahn 2 übertragen wird, der
bevorzugt eine weiche Umfangsoberfläche aufweist. Da-
bei durchlaufen das nicht variable Druckbild und das zu-
sätzliche variable Druckbild nach ihrer Erzeugung auf
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dem Tiefdruckzylinder 21 gemeinsam insgesamt zwei
Druckspalte, bevor sie auf die Bedruckstoffbahn, z.B. ei-
ne laufende Papierbahn, gelangen. Hierdurch ergibt sich
eine weitere Vergleichmäßigung und Angleichung der
aufgebrachten Bildpunkte für die beiden Druckbilder.
Durch eine in Fig. 3 angedeutete weitere Reinigungsein-
richtung 8e können vor einem Auflagenwechsel die auf
dem Transferzylinder abgelagerten Farb- und Tintenres-
te abgereinigt werden. Alternativ kann bei der zuletzt be-
schriebenen Ausführungsform der Erfindung nicht der
farbfreie Abschnitt 4 auf dem Tiefdruckzylinder 21 son-
dern der durch diesen auf dem Transferzylinder 33 er-
zeugte farbfreie Abschnitt 14 durch die Tintenstrahl-
druckeinrichtung 5 bedruckt werden, wobei in diesem
Falle die Reinigungsvorrichtung 8e im Takte der Zylin-
derdrehung des Transferzylinders 33 an diesen ange-
stellt wird, um das variable zusätzliche Druckbild zu ent-
fernen.

Bezugszeichenliste

[0034]

2 Bedruckstoffbahn
4 farbfreier Umfangsabschnitt
4’ zurück genommener Abschnitt in Flexo-Druckform
5 Tintenstrahldruckeinrichtung
7 Tinte
8 Reinigungseinrichtung
8a Rakel an Tiefdruckzylinder
8b Rakel an Transferzylinder des Fexo-Druckwerks
8d Rakelwanne
9 Flexo-Druckform
11 Presseurzylinder des Tiedruckwerks
12 Presseurzylinder des Flexo-Druckwerks
14 farbfreier Abschnitt auf Transferzylinder
21 Tiefdruckzylinder
22 Formzylinder des Flexo-Druckwerks
25 Oberfläche des Tiefdruckzylinders
29 Farbwerk
32 Transferzylinder des Flexo-Druckwerks
33 Transferzylinder des Tiefdruckwerks

Patentansprüche

1. Verfahren zum Bedrucken eines Bedruckstoffes (2)
in einer Rotationsdruckmaschine, die einen ersten,
den Bedruckstoff (2) in einem Druckspalt kontaktie-
renden Druckmaschinenzylinder (11, 12) und einen
zweiten Druckmaschinenzylinder (21, 22) umfasst,
welcher ein zuvor auf diesen aufgebrachtes Druck-
bild einer ersten Druckfarbe auf den Bedruckstoff (2)
überträgt, wobei eine Tintenstrahldruckeinrichtung
(5) zum Aufbringen eines zusätzlichen variablen
Druckbildes aus Tinte (7) auf den Bedruckstoff (2)
vorgesehen ist und
die Tintenstrahldruckeinrichtung (5) das zusätzliche

Druckbild unmittelbar auf einen farbfreien Umfangs-
abschnitt (4) des zweiten, den Bedruckstoff (2) direkt
kontaktierenden Druckmaschinenzylinders (21)
oder eines das Druckbild vom zweiten Druckmaschi-
nenzylinder (21, 22) auf den Bedruckstoff (2) über-
tragenden Transferzylinders (32, 33) aufbringt, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Reinigungsein-
richtung (8) vorgesehen ist, welche das von der Tin-
tenstrahldruckeinrichtung (5) aufgebrachte zusätzli-
che Druckbild während des Fortdruckbetriebes der
Rotationsdruckmaschine von dem Umfangsab-
schnitt (4) entfernt, um den auf diese Weise erzeug-
ten nicht druckenden Umfangsabschnitt (4) erneut
mit einem zusätzlichen Druckbild zu bedrucken, so
dass das variable Druckbild während eines laufen-
den Druckauftrags mehrmals variiert werden kann.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Druckmaschinenzylinder ein Pres-
seurzylinder (11) und der zweite Druckmaschinen-
zylinder ein eine Vielzahl von Druckfarbe aufneh-
menden Vertiefungen aufweisender Tiefdruckzylin-
der (21) eines Tiefdruckwerks ist, auf dem der farb-
freie Umfangsabschnitt (4) als ein im Wesentlichen
ebener vertiefungsloser Abschnitt geformt ist, wobei
die Reinigungseinrichtung eine die Oberfläche des
Tiefdruckzylinders kontaktierende Rakel (8a) um-
fasst.

3. Verfahren nach Anspruch1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Druckmaschinenzylinder ein Pres-
seurzylinder (12) und der zweite Druckmaschinen-
zylinder ein eine Flexo-Druckform (9) tragender
Druckformzylinder (22) in einem Flexodruckwerk ist,
der das Druckbild auf einen den Bedruckstoff (2)
kontaktierenden Transferzylinder (32) mit einer ins-
besondere verchromten Oberfläche überträgt, und
auf dem der farbfreie Umfangsabschnitt (4) durch
einen zurückgenommenen Abschnitt (4’) der Flexo-
Druckform gebildet wird, wobei die Reinigungsein-
richtung eine die Oberfläche des Transferzylinders
(32) kontaktierende Rakel (8b) umfasst, welche Res-
te des Druckbildes und des weiteren variablen
Druckbildes nach der Übertragung auf den Bedruck-
stoff (2) von der Oberfläche des Transferzylinders
(32) abrakelt.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Druckmaschinenzylinder ein Pres-
seurzylinder (11) und der zweite Druckmaschinen-
zylinder ein eine Vielzahl von Druckfarbe aufneh-
menden Vertiefungen aufweisender Tiefdruckzylin-
der (21) in einem Tiefdruckwerk für indirekten Tief-
druck ist, auf dem der farbfreie Umfangsabschnitt
(4) als geschlossener, im Wesentlichen ebener ver-
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tiefungsloser Abschnitt geformt ist, wobei die Tinten-
strahldruckeinrichtung (5) das zusätzliche Druckbild
unmittelbar auf den farbfreien Umfangsabschnitt (4)
des Tiefdruckzylinders (21) aufbringt, der das Druck-
bild und das zusätzliche Druckbild über einen Trans-
ferzylinder (33) auf den Bedruckstoff (2) überträgt,
und dass eine die Oberfläche des Tiefdruckzylinders
kontaktierende Rakel (8c) vorgesehen ist, welche
das Druckbild und das zusätzliche Druckbild nach
der Übertragung auf den Bedruckstoff (2) von der
Oberfläche des Tiefdruckzylinders (21) abrakelt.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem Transferzylinder (33) eine weitere Reini-
gungseinrichtung (8e) zugeordnet ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfläche des den farbfreien Umfangs-
abschnitt (4) tragenden Druckmaschinenzylinders
(21) rakelbar ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfläche des den farbfreien Umfangs-
abschnitt (4) tragenden Druckmaschinenzylinders
(21) aus einem harten und verschleißfesten Werk-
stoff besteht.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfläche des Druckmaschinenzylinders
(21) aus Keramik oder Chrom besteht.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die von der Tintenstrahldruckeinrichtung (5)
auf den farbfreien Abschnitt (4) aufgebrachte Tinte
UV-Inkjettinte ist.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rotationsdruckmaschine eine Rollenrota-
tionsdruckmaschine ist, in der eine Bedruckstoff-
bahn (2) bedruckt wird.

11. Anordnung zum Bedrucken von Bedruckstoff (2) in
einer Rotationsdruckmaschine, zur Durchführung
des Verfahrens nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, die einen ersten, den Bedruckstoff (2) in
einem Druckspalt kontaktierenden Druckmaschi-
nenzylinder (11, 12) und einen zweiten Druckma-
schinenzylinder (21, 22) umfasst, welcher ein zuvor
auf diesen aufgebrachtes Druckbild einer ersten

Druckfarbe auf den Bedruckstoff (2) übertragen
kann, wobei eine Tintenstrahldruckeinrichtung (5)
zum Aufbringen eines zusätzlichen variablen Druck-
bildes aus Tinte (7) auf den Bedruckstoff (2) vorge-
sehen ist, und
die Tintenstrahldruckeinrichtung (5) das zusätzliche
Druckbild unmittelbar auf einen farbfreien Umfangs-
abschnitt (4) des zweiten, den Bedruckstoff (2) direkt
kontaktierenden Druckmaschinenzylinders (21)
oder eines das Druckbild vom zweiten Druckmaschi-
nenzylinder (21, 22) auf den Bedruckstoff (2) über-
tragenden Transferzylinders (32, 33) aufbringen
kann,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Reinigungseinrichtung (8) vorgesehen ist,
welche das von der Tintenstrahldruckeinrichtung (5)
aufgebrachte zusätzliche Druckbild mehrfach wäh-
rend eines laufenden Druckauftrags von dem farb-
freien Umfangsabschnitt (4) entfernen kann.

12. Anordnung nach Anspruch 11,
wobei die Rotationsdruckmaschine eine Rollen-
druckmaschine ist, die eine Bedruckstoffbahn (2) be-
drucken kann, und dass die Reinigungseinrichtung
(8) während eines laufenden Druckauftrags das von
der Tintenstrahldruckeinrichtung (5) aufgebrachte
Druckbild nach jedem Druckdurchgang wieder ent-
fernen kann.

13. Anordnung nach Anspruch 12,
wobei die Reinigungsvorrichtung ein permanent
oder getaktet an die Oberfläche eines Zylinders der
Druckmaschine angestelltes Rakel umfasst, das
entweder den gesamten Druckbereich des Zylinders
oder nur den von der Tintenstrahleinrichtung (5) be-
druckten Bereich des Zylinders (32) abrakeln kann.

Claims

1. Method for printing on a printing material (2) in a
rotary printing press, the press comprising a first
printing press cylinder (11, 12) contacting the printing
material (2) in a printing nip and a second printing
press cylinder (21, 22) transferring an image in a first
color that has previously been applied to said cylin-
der (21, 22) onto the printing material (2), wherein
an inkjet printing device (5) is provided to apply an
additional variable image made of ink (7) to the print-
ing material (2) and
wherein the inkjet printing device (5) applies the ad-
ditional image directly to an ink-free circumferential
section (4) of the second printing press cylinder (21)
that directly contacts the printing material (2) or of a
transfer cylinder (32, 33) that transfers the image
from the second printing press cylinder (21, 22) to
the printing material (2)
characterized in
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that a cleaning device (8) is provided to remove the
additional image applied by the inkjet printing device
(5) from the circumferential section (4) during an on-
going production print run on the rotary printing press
in order to print a new additional image onto the non-
printing circumferential section (4) that has been cre-
ated in this way, allowing the variable image to be
varied multiple times during an ongoing print job.

2. Method according to claim 1,
characterized in
that the first printing press cylinder is a counterpres-
sure cylinder (11) and the second printing press cyl-
inder is a gravure cylinder (21) having a plurality of
ink-receiving depressions in a gravure unit, on which
cylinder the ink-free circumferential section (4) is
formed as an essentially planar depression-free sec-
tion, wherein the cleaning device comprises a doctor
blade (8a) contacting the surface of the gravure cyl-
inder.

3. Method according to claim 1,
characterized in
that the first printing press cylinder is a counterpres-
sure cylinder (12) and the second printing press cyl-
inder is a printing forme cylinder (22) carrying a flex-
ographic printing forme (9) in a flexographic printing
unit, which forme cylinder transfers the image to a
transfer cylinder (32) that contacts the printing ma-
terial (2) and has a surface that is in particular
chrome-plated, and on which printing forme cylinder
the ink-free circumferential section (4) is formed by
a recessed section (4’) of the flexographic printing
forme, wherein the cleaning device comprises a doc-
tor blade (8b) contacting the surface of the transfer
cylinder (32) and scraping off residues of the image
and of the additional variable image from the surface
of the transfer cylinder (32) after the transfer to the
printing material.

4. Method according to claim 1,
characterized in
that the first printing press cylinder is a counterpres-
sure cylinder (12) and the second printing press cyl-
inder is a gravure cylinder (21) having a plurality of
ink-receiving depressions in a gravure unit for an in-
direct gravure process, on which gravure cylinder
the ink-free circumferential section (4) is formed as
a closed, essentially planar depression-free section,
wherein the inkjet printing device (5) applies the ad-
ditional image directly to the ink-free circumferential
section (4) of the gravure cylinder, which transfers
the image and the additional image to the printing
material (2) via a transfer cylinder (33), the method
further characterized in that a doctor blade (8c)
contacting the surface of the gravure cylinder is pro-
vided to scrape off the image and the additional im-
age from the surface of the gravure cylinder (21) after

the transfer to the printing material (2).

5. Method according to claim 4,
characterized in
that a further cleaning device (8e) is assigned to the
transfer cylinder (33).

6. Method according to any one of the preceding
claims,
characterized in
that the surface of the printing press cylinder (21)
that carries the ink-free circumferential section (4) is
treatable by a doctor blade.

7. Method according to claim 6,
characterized in
that the surface of the printing press cylinder (21)
that carries the ink-free circumferential section (4) is
made of a hard, wear-resistant material.

8. Method according to claim 7,
characterized in
that the surface of the printing press cylinder (21)
consists of a ceramic or chrome.

9. Method according to any one of the preceding
claims,
characterized in
that the ink applied to the ink-free section (4) by the
inkjet printing device (5) is UV inkjet ink.

10. Method according to any one of the preceding
claims,
characterized in
that the rotary printing press is a web-fed rotary print-
ing press for printing on a web of printing material (2).

11. Assembly for printing on a printing material (2) in a
rotary printing press for implementing the method of
any one of the preceding claims, the press compris-
ing a first printing press cylinder (11, 12) contacting
the printing material (2) in a printing nip and a second
printing press cylinder (21, 22) transferring an image
in a first color that has previously been applied to
said cylinder (21, 22) onto the printing material (2),
wherein an inkjet printing device (5) is provided to
apply an additional variable image made of ink (7)
to the printing material (2) and
wherein the inkjet printing device (5) is capable of
applying the additional image directly to an ink-free
circumferential section (4) of the second printing
press cylinder (21) that directly contacts the printing
material (2) or of a transfer cylinder (32, 33) that
transfers the image from the second printing press
cylinder (21, 22) to the printing material (2) charac-
terized in
that a cleaning device (8) is provided that is capable
of removing the additional image applied by the inkjet

13 14 



EP 2 703 162 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

printing device (5) from the ink-free circumferential
section (4) during an ongoing production print run.

12. Assembly according to claim 11,
wherein the rotary printing press is a web-fed rotary
printing press capable of printing on a web of printing
material (2), and wherein during an ongoing print job,
the cleaning device (8) is capable of removing the
image applied by the inkjet printing device (5) after
every print.

13. Assembly according to claim 12,
wherein the cleaning device comprises a doctor
blade continuously or cyclically engaged with the
surface of a cylinder of the printing press, the doctor
blade capable of acting on either the entire printing
region of the cylinder or only the region printed on
by the inkjet printing device (5).

Revendications

1. Procédé d’impression d’un support d’impression (2)
dans une presse rotative, comprenant un premier
cylindre de machine d’impression (11, 12) entrant
en contact avec le support d’impression (2) dans une
ligne de contact et un deuxième cylindre de machine
d’impression (21, 22), transférant une image d’im-
pression appliquée préalablement d’une première
encre d’impression sur le support d’impression (2),
pour lequel un dispositif à jet d’encre (5) est prévu
pour l’application d’une image d’impression variable
supplémentaire en encre (7) sur le support d’impres-
sion (2) et
le dispositif à jet d’encre (5) transfère directement
l’image d’impression supplémentaire sur une partie
périphérique (4) exempte d’encre du deuxième cy-
lindre de la machine d’impression (21) entrant direc-
tement en contact avec le support d’impression (2)
ou d’un cylindre de transfert (32, 33) transférant
l’image d’impression du deuxième cylindre de ma-
chine d’impression (21, 22) sur le support d’impres-
sion (2), caractérisé en ce qu’il est prévu un dispo-
sitif de nettoyage (8), qui élimine l’image d’impres-
sion supplémentaire appliquée par le dispositif à jet
d’encre (5) de la partie périphérique (4) pendant la
poursuite de l’impression de la presse rotative, pour
imprimer ainsi à nouveau la partie périphérique non
imprimante (4) avec une image d’impression sup-
plémentaire, de sorte que l’image d’impression va-
riable peut varier plusieurs fois durant un travail d’im-
pression en cours.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé par le fait
que le premier cylindre de la machine d’impression
est un cylindre presseur (11) et le deuxième cylindre
de la machine d’impression un cylindre hélio (21)

d’un groupe d’impression hélio présentant un grand
nombre de creux pour absorber l’encre d’impres-
sion, sur lequel la partie périphérique exempte d’en-
cre (4) est constituée comme section essentielle-
ment plane sans creux, le dispositif de nettoyage
comprenant une racle (8a) entrant en contact avec
la surface du cylindre hélio.

3. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé par le fait
que le premier cylindre de la machine d’impression
est un cylindre presseur (12) et le deuxième cylindre
de la machine d’impression un cylindre porte-plaque
(22) portant une plaque d’impression flexo (9) dans
un groupe d’impression flexo, transférant l’image
d’impression sur un cylindre de transfert (32) entrant
en contact avec le support d’impression (2) possé-
dant notamment une surface chromée, sur lequel la
partie périphérique non encrée (4) est constituée par
une section en retrait (4’) de la plaque d’impression
flexo, le dispositif de nettoyage comprenant une ra-
cle (8a) entrant en contact avec la surface du cylindre
de transfert (8b), qui racle les restes de l’image im-
primée et de l’image imprimée variable supplémen-
taire de la surface du cylindre de transfert (32) après
transfert sur le support d’impression (2).

4. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé par le fait
que le premier cylindre de la machine d’impression
est un cylindre presseur (11) et le deuxième cylindre
de la machine d’impression un cylindre hélio (21)
dans un groupe d’impression hélio pour impression
indirecte, présentant un grand nombre de creux pour
absorber l’encre d’impression, sur lequel la partie
périphérique exempte d’encre (4) est constituée
comme section fermée essentiellement plane sans
creux, le dispositif d’impression à jet d’encre (5) ap-
pliquant directement l’image d’impression supplé-
mentaire sur la partie périphérique exempte d’encre
(4) du cylindre hélio (21) transférant l’image d’im-
pression et l’image d’impression supplémentaire via
un cylindre de transfert (33) sur le support d’impres-
sion (2) et qu’il est prévu une racle (8c) entrant en
contact avec la surface du cylindre hélio, qui racle
l’image d’impression et l’image d’impression supplé-
mentaire après transfert sur le support d’impression
(2) de la surface du cylindre hélio (21).

5. Procédé selon la revendication 4,
caractérisé par le fait
qu’un dispositif de nettoyage supplémentaire (8e)
est affecté au cylindre de transfert (33).

6. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé par le fait
que la surface du cylindre de la machine d’impres-
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sion (21) portant la section périphérique (4) exempte
d’encre peut être raclée.

7. Procédé selon la revendication 6,
caractérisé par le fait
que la surface du cylindre de la machine d’impres-
sion (21) portant la section périphérique (4) exempte
d’encre est constituée d’un matériau dur et résistant
à l’usure.

8. Procédé selon la revendication 7,
caractérisé par le fait
que la surface du cylindre de la machine d’impres-
sion (21) est constituée de céramique ou de chrome.

9. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé par le fait
que l’encre appliquée par le dispositif à jet d’encre
(5) sur la section exempte d’encre (4) est une encre
Inkjet UV.

10. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé par le fait
que la presse rotative est une presse à bobines,
dans laquelle une bande de support d’impression (2)
est imprimée.

11. Disposition pour impression de support d’impression
(2) dans une presse rotative, pour réalisation du pro-
cédé selon l’une des revendications précédentes,
comprenant un premier cylindre de machine d’im-
pression (11, 12) entrant en contact avec le support
d’impression (2) dans une ligne de contact et un
deuxième cylindre de machine d’impression (21,
22), transférant une image d’impression appliquée
préalablement d’une première encre d’impression
sur le support d’impression (2), pour lequel un dis-
positif à jet d’encre (5) est prévu pour l’application
d’une image d’impression variable supplémentaire
en encre (7) sur le support d’impression (2) et
le dispositif à jet d’encre (5) transfère directement
l’image d’impression supplémentaire sur une partie
périphérique (4) exempte d’encre du deuxième cy-
lindre de la machine d’impression (21) entrant direc-
tement en contact avec le support d’impression (2)
ou d’un cylindre de transfert (32, 33) transférant
l’image d’impression du deuxième cylindre de ma-
chine d’impression (21, 22) sur le support d’impres-
sion (2),
caractérisée par le fait
qu’il est prévu un dispositif de nettoyage (8), qui éli-
mine plusieurs fois l’image d’impression supplémen-
taire du dispositif à jet d’encre (5) de la partie péri-
phérique (4) pendant la poursuite de l’impression de
la presse rotative.

12. Disposition conforme à la revendication 11,
pour laquelle la machine rotative est une presse à
bobines pouvant imprimer une bande de support
d’impression (2) et que le dispositif de nettoyage (8)
peut éliminer à nouveau pendant un travail d’impres-
sion l’image d’impression appliquée par le dispositif
à jet d’encre (5) après chaque cycle d’impression.

13. Disposition conforme à la revendication 12,
pour laquelle le dispositif de nettoyage comprend
une racle appliquée en permanence ou de manière
cadencée sur la surface d’un cylindre de la machine
d’impression, pouvant racler soit l’étendue totale de
l’impression du cylindre, soit seulement la zone du
cylindre (32) imprimée par le dispositif à jet d’encre
(5).
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