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(54) Verfahren zum Betrieb eines Druckprozesses

(57)  Bei einem Verfahren zum Betrieb eines Druck-
prozesses zur Herstellung von Druckprodukten mit min-
destens einer Bearbeitungsstation zur Durchfiihrung ei-
nes auf die Druckprodukte gerichteten Veredelungspro-
zesses ist die Bearbeitungsstation an passender Stelle

in den Druckprozess integriert. Die Zu- und Wegschal-
tung der Bearbeitungsstation und/oder des mit der Be-
arbeitungsstation durchfiihrbaren Veredelungsprozes-
ses wird nach einer druckproduktbezogenen Sequenz
durchgefihrt.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
eines Druckprozesses zur Herstellung von Druckproduk-
ten gemass Anspruch 1.

Stand der Technik

[0002] Soweit ersichtlich, ist kein fundamentaler
nachstliegender Stand der Technik bekannt geworden,
der bei Digitaldruckprozessen auf integrierte Verede-
lungsprozesse im Sinne des Erfindungsgegenstandes
naher eingegangen worden ware. Ein auf Grund der Re-
cherche nachgewiesener nachstliegender Stand der
Technik wird dann fiir das spétere Priifungsverfahren in
die Beschreibung eingefiihrt.

Darstellung der Erfindung

[0003] Der Erfindung, wie sie in den Anspriichen ge-
kennzeichnet ist, liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer
Digitaldruckmaschine, welche mehrseitige Druck-
erzeugnisse ohne feste Druckform erzeugt, intermedia-
re, sogenannte "inline" Veredelungseinheiten vorzuse-
hen, welche integrale Bestandteile des Druckprozesses
sind, wobei die Durchfiihrung dieses Prozesses dadurch
in keiner Weise eingeschrankt oder beeintrachtigt wird.
[0004] Erfindungsgemass wird das Ziel verfolgt, mehr-
seitige Druckerzeugnisse, wie Blicher, Zeitschriften, Ka-
taloge, etc., sequentiell zu drucken, und die vorgesehe-
nen Veredelungsprozesse wahrend des Druckprozes-
ses ablaufsneutral, resp. zeitneutral, resp. taktneutral
durchzufiihren.

[0005] Zu diesem Zweck wird erfindungsgemass vor-
geschlagen, ein Verfahren zum Betrieb eines Druckpro-
zesses zur Herstellung von Druckprodukten mit minde-
stens einer Bearbeitungsstation zur Durchfiihrung eines
auf die Druckprodukte gerichteten Veredelungsprozes-
ses vorzusehen, bei welchem Verfahren die Bearbei-
tungsstation an passender Stelle in den Druckprozess
integriert ist. Die Zu- und Wegschaltung der Bearbei-
tungsstation und/oder des mit der Bearbeitungsstation
durchfiihrbaren Veredelungsprozesses wird nach einer
druckproduktbezogenen Sequenz durchgefihrt, d.h.,
dass die Veredelung immer dann eingreift, wenn die zu
behandelnde resp. zu veredelnde Druckproduktstelle die
entsprechende Stelle passiert.

[0006] Erfindungsgemass wird der Veredelungspro-
zess so gehandhabt, dass zwischen taktkompatiblen und
nicht taktkompatiblen Intervallen unterschieden wird.
[0007] Beiden ersten liegt es auf der Hand, dass hier-
fur keine speziellen Vorkehrungen getroffen werden
missen, da die betreffende Applikation zeitsynchron re-
sp. zeitkoharent innerhalb des durch den Druckprozess
zur Verfigung stehenden Zeitintervalls erfolgt.

[0008] Anders verhdlt es sich, wenn der Veredelungs-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

prozess aus technischen Griinden einen grésseren Zeit-
bedarf gegeniiber der Drucksequenz beansprucht, so
beispielsweise wenn ein ganzer Druckproduktabschnitt
integral veredelt werden soll.

[0009] In solchen Fallen Iasst sich als eine weitere er-
findungsgemasse Massnahme eine druckspezifische
Vorkehrung treffen, welche dahingehend ausgerichtet
ist, beim stromauf stattfindenden Druckprozess Leerbo-
gen zu disponieren, welche dann die Aufgabe erfilllen,
Anfang und Ende der Applikation operativ mitzutragen,
damit der zu veredelnde Druckproduktabschnitt integral
erfasst werden kann. Solche "mittragende" Druckpro-
duktabschnitte, also die Leerbogen, werden dann spater
ausgeschleust. Damit besteht Gewahr, dass auch die
Veredelung solcher nicht druckzeitsynchroner Druckpro-
duktabschnitte in der gebotenen Veredelungsqualitat
ganzheitlich erfasst werden kdnnen.

[0010] Erfindungsgemass lassen sich aber auch Mittel
vorsehen, welche stationdr gegeniber der Druckpro-
duktbahn angeordnet sind, oder jeweils eingeschwenkt
oder zugestellt werden kénnen, und welche unmittelbar
in Aktion treten, wenn der betreffende Druckproduktab-
schnitt die Veredelungsstelle zu durchlaufen beginnt. So
gesehen, sind dann diese Mittel die eigentlichen operativ
"mittragenden” Elemente des Veredelungsprozesses.
Diese Mittel werden also regelmassig eine Form aufwei-
sen, welche im Ubertragenen Sinne die Funktion der
Leerbogen erfillen, unter Einhaltung einer Freizone, wel-
che der zu veredelnden Flache des Druckproduktab-
schnitts entspricht.

[0011] Unabhangig davon, ob die beschriebenen Vor-
kehrungen oder Mittel zum Einsatz gelangen, sind die
erfindungsgeméassen Vorteile darin zu sehen, dass die
Dynamik des Druckprozesses mit keinen Interferenzen
mehr belastet wird. Sdmtliche Veredelungsprozesse las-
sen sich innerhalb des natiirlichen Ablaufs eines Digital-
druckverfahrens realisieren.

[0012] Vorteilhafte und zweckmassige Weiterbildun-
gen und Ausfiihrungsvarianten der erfindungsgemassen
Aufgabenldsung sind in den weiteren abhangigen An-
sprichen gekennzeichnet.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0013] Anhand der folgenden Figuren wird eine Aus-
fihrungsform der Erfindung naher beschrieben. Alle fir
das unmittelbare Verstandnis der Erfindung nicht we-
sentlichen Elemente sind weggelassen worden. In den
einzelnen Figuren sind gleiche Elemente mit den glei-
chen Bezugszeichen versehen. Es zeigt:

Fig. 1 ein mit Veredelungsstationen integriertes Sy-
stem zur Herstellung eines fertigen digitalisier-
ten Druckerzeugnisses,

Fig.2 das integrierte System gemass Fig. 1 in einer
Vogelperspektive und

Fig. 3  einenalternativen Teilbereich des Systems ge-

mass Fig. 1.
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Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung, gewerbliche
Anwendbarkeit

[0014] Unter Digitaldruck wird eine Druckverfahrens-
technologie verstanden, bei welcher das Druckbild direkt
von einem Computer in eine Druckmaschine lbertragen
wird, ohne eine statische Druckform zu benutzen. Also
anders als zum Beispiel im Offsetdruck wird keine feste
Druckform benétigt, so dass jeder Bogen an sich anders
bedruckt werden kann. So gesehen, besitzen Digital-
drucke eine hohe Universalitat und unter dem Gesichts-
punkt des individuellen Druckens eine sehr hohe Akzep-
tanz.

[0015] Fig. 1 zeigt als ein Beispiel ein integriertes Sy-
stem zur Herstellung eines fertigen digitalisierten Druck-
erzeugnisses. Der digitalisierte Druckprozess wird mit ei-
ner Reihe von Veredelungseinheiten ergénzt, welche in
den Ablauf des Digitaldruckprozesses als Bestandteil
des Systems integriert sind. Diese Integration der ope-
rierenden Veredelungseinheiten muss aber nicht dahin-
gehend verstanden werden, dass eine feste Einfigung
angestrebt wird oder vorliegen muss, sondern die jewei-
ligen Veredelungseinheiten bilden einzelne flexible Sta-
tionen, die von Fall zu Fall eingefligt resp. entfernt, oder
zu- und weggeschaltet, oder durch andere ersetzt wer-
den kdénnen. Damit muss das System logistisch so aus-
gelegt sein, dass die Durchfiihrung des Vorhabens leicht
vonstatten gehen kann. Die Figur 1 sowie die Figur 2
zeigen an sich einen extensiven Durchlauf des Druck-
erzeugnisses, der nach Bedarf jederzeit noch mit weite-
ren Veredelungsstationen ergénzt werden kann.

[0016] Der Anfang bildet eine unbedruckte Papierrolle
1, welche fortlaufend die Einspeisung des Grundmateri-
als fur den Druck sicherstellt. Danach folgen unmittelbar
jene Stationen, welche die digitale Druckoperation aus-
fuhren. Diese digitalen Druckwerke 2a, 2b sind zahlen-
massig nicht auf die zwei hier gezeigten Schritte be-
schrankt. Sie missen auch nicht gleiche operative Funk-
tionen ausfihren, d.h., Betrieb und Eigenschaften der
einzelnen Druckwerke werden der Herstellung des je-
weiligen Druckprodukts angepasst.

[0017] Wie der Ablauf des hier gezeigten Systems
zeigt, werden endseitig des Durchlaufbandes weitere di-
gitale Druckwerke 4a, 4b vorgesehen, welche das digi-
talisierte Druckverfahren beenden resp. erganzen.
[0018] Dazwischenwird das System extensiv miteiner
Reihe von Veredelungsstationen erweitert, welche die
mannigfachen Veredelungen des Druckerzeugnisses
ausflhren. Es ist klar, dass die hier gezeigten Verede-
lungsstationen weder von der Anzahl, Ausbildung, Be-
trieb, Prozessgestaltung, etc., abschliessend aufgezahlt
resp. gezeigt sind.

[0019] Die Figur 1 will sonach lediglich ein Bild vermit-
teln, welche Mdglichkeiten das System an sich verkor-
pert. Einzeln sind hier jene Veredelungseinheiten darge-
stellt, welche bei der Herstellung von heutigen Druck-
erzeugnissen eine Rolle spielen, d.h. vom Markt regel-
massig verlangt sind. Im Nachgang zu den ersten digi-
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talen Druckwerken 2a, 2b folgt eine weitere Station 5,
welche flr die Einbringung von Sonderfarben, Lacke
oder Leimauftragung bestimmt ist. Danach folgt eine Sta-
tion 6, welche die Etikettierung und/oder Kaschierung
ausflihrt. Anschliessend geht es zu einer weiteren Stati-
on 7, in welcher die Quer- oder Langsperforierung des
Druckerzeugnisses vorgenommen wird. Nun kénnen
nach Bedarf weitere Druckwerke 3a, 3b eingeschaltet
sein, welche das Druckerzeugnis weiter bedrucken, dies
regelmassigin Abhangigkeit zu den bereits erfolgten Ver-
edelungsschritten, womit auch mehrere Veredelungs-
stationen hintereinander ein schrittweiser Prozess bilden
kénnen.

[0020] Weitere Stationen folgen dann und haben den
finalen Zweck, das Druckerzeugnis mit weiteren Einbrin-
gungen zu komplettieren, so durch eine Stanz-/Prage-
Station 8, durch eine weitere Druckstation 9 fir die Auf-
tragung von Sonderfarben, Lacken, Leimen. Was dann
folgt ist eine qualitative Erweiterung des Systems, indem
eine Beilagezufliihrung 10 vorgesehen wird, welche das
Druckprodukt mit verschiedenartigen, personalisierten
Beilagen zu erganzen vermdgen. Anschliessend werden
die Druckerzeugnisse fertig gedruckt, geschnitten 11 und
zu Teilbuchblocks oder Buchblocks zusammengefigt.
[0021] Beidieser Darstellung der verschiedenen még-
lichen Veredelungsstationen wird klar, dass etliche Ap-
plikationen ohne Weiteres zeitneutral innerhalb der
durch den Druckprozess zur Verfligung stehenden Zeit-
intervalls erfolgen kdnnen. Andere wiederum nicht, wenn
beispielsweise ein ganzer Druckabschnitt mit einer Lak-
kierung behandelt werden muss.

[0022] In einem solchen Fall greift die erfindungsge-
masse Vorkehrung ein, bei welcher vorgangig disponier-
te Leerbogen 17 zur Verfligung stehen, welche Anfang
und Ende der Operationim Sinne eines Einlaufs und Aus-
laufs beispielsweise der Lackierung mittragen, und wel-
che Leerbogen 17 dann spéater vor der Konfektionierung
eines Buchblocks aus dem Prozess ausgeschleust wer-
den.

[0023] Eine weitere in Figur 3 ndher gezeigte Mdéglich-
keit besteht darin, dass Mittel vorgesehen werden, wel-
che gegeniiber der Druckproduktbahn 13 so angeordnet
sind, dass sie unmittelbar in Aktion treten, wenn der be-
treffende Druckproduktabschnitt die Veredelungsstelle
an zu durchlaufen beginnt. Ein solches Mittel kann vor-
zugsweise so ausgestaltet sein, dass es die Form einer
relativ diinnen Platte 16, 16’, 16" hat, welche mit einer
fensterartigen Offnung 14 versehen ist. Diese Offnung
14 entspricht der Flache des zu veredelnden Druckpro-
duktabschnitts, wahrend die beiden quer zur Druckpro-
duktbahn 13 angrenzenden Laschen die Funktion des
flr den Veredelungsprozess
notwendigen "mittragenden" Elementes Ubernehmen.
Eine solche Platte kann also ohne Weiteres stationar ge-
genuber der Druckproduktbahn 13 angeordnet sein und
jeweils in einer positionsbezogenen Wirkverbindung mit
der dort stattfindende Veredelung stehen. Eine solche
Platte kann auch temporér eingeschwenkt oder zuge-
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stellt werden. Gemass Fig. 3 ist statt der in Fig. 1 abge-
bildeten Druckstation 9 eine Bearbeitungsstation 9’ an-
geordnet. Die Bearbeitungsstation 9’ weist eine Auftrags-
dise 15 auf, welche oberhalb einer der Platten 16, 16’
oder 16" mit der fensterartigen Offnung 14 angeordnet
ist. Aus dieser Auftragsdiise 15 werden beispielsweise
Sonderfarben, Lacke oder Leime auf die durch die fen-
sterartige Offnung 14 begrenzte Flache der Druckpro-
duktbahn 13 aufgespriiht. Dabei ist die Platte 16 bei-
spielsweise stationdr unter der Auftragsdise 15 ange-
ordnet. Alternativ ist die Platte 16’ ein- und wegschwenk-
bar, wobei sie mit der Druckproduktbahn 13 mitlaufen
kann oder stationar unter der Dise 15 verbleibt. Die Plat-
te 16" ist hingegen nur zustellbar und lauft daher nicht
mit der Druckproduktbahn 13 mit. Veréndern sich die FI&-
chen der zu veredelnden Druckproduktabschnitte, so
lassen sich Dispositive vorsehen, welche die (")ffnung der
Platte entsprechend verandern kénnen. Des Weiteren
sollen die Laschen im Bereich der Offnung so angefasert
sein, dass deren Dicke im Bereich des Uberganges zu
der Offnung gegen Null strebt.

[0024] Umfangreiche Veredelungsschritte lassen sich
auch subsequent innerhalb des vorgegebenen Taktes
anbringen, womitdann auf die oben beschriebenen Mittel
an sich verzichtet werden kann.

[0025] Fig. 2 zeigt das integrierte System gemass Fig.
1in einer Vogelperspektive. Die einzelne digitalen Druck-
werke 2a, 2b; 3a, 3b; 4a, 4b bleiben unverandert, ebenso
die Veredelungsstationen 5-10.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb eines Druckprozesses zur
Herstellung von Druckprodukten mit mindestens ei-
ner Bearbeitungsstation zur Durchfiihrung eines auf
eine vorbestimmte Stelle des Druckprodukts gerich-
teten Veredelungsprozesses, wobei die Bearbei-
tungsstation an passender Stelle in den Druckpro-
zess integriert ist, und wobei die Zu- und Wegschal-
tung der Bearbeitungsstation und/oder des mit der
Bearbeitungsstation durchfiihrbaren Veredelungs-
prozesses nach einer druckproduktbezogenen Se-
quenz durchgefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sequenz anfanglich festgelegt
oder im Verlauf des Druckprozesses verandert oder
angepasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte nach einem digi-
talen Druckprozess hergestellt werden, und dass die
Herstellung der Druckprodukte formatunabhangig
erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem Veredelungsprozess mit
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10.

11.

12.

einem grosseren bendtigten Applikationszeitbedarf
gegenlber dem aus dem Druckprozess vorgegebe-
nen Takt Mittel vorgesehen werden oder disponiert
werden, welche Anfang und Ende der Veredelungs-
prozesses gegenuber der zu veredelnden Flache
des Druckprodukts operativ mittragen.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel Leerbogen sind, welche
benachbart zu der zu veredelnden Flache des
Druckprodukts vordisponiert sind, und welche in ei-
nem anschliessenden Verarbeitungsprozess aus-
geschleust werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel die Form einer Platte hat,
welche mit einer fensterartigen Offnung versehen
ist, und dass diese Offnung der Fliache des zu ver-
edelnden Druckproduktabschnitts entspricht.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platte stationar oder ein-
schwenkbar oder zustellbar gegeniber der Bewe-
gungsrichtung der Druckproduktbahn betrieben
wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnung der Platte verstellbar
ausgestaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platte im angrenzenden Bereich
zur Offnung eine Anfaserung aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsstationen
zur Durchfiihrung des Veredelungsprozesses am
Druckprodukt sequentiell zu- und weggeschaltet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungssta-
tionen zur Durchfuihrung des Veredelungsprozesses
am Druckprodukt mindestens eine der folgenden
Applikationen beinhalten:

- Lackieren;

- Spotlackieren;

- Aufbringen von Sonderfarben;
- Stanzen, Perforieren;

- Pragen;

- Bildung von Fenstern;

- Karten aufkleben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Druckprozess
auf einer Rollen-Digitaldruckmaschine ausgefihrt
wird.
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