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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bogendruckmaschi-
ne mit Beschleunigungsstation mit den Merkmalen von
Anspruch 1 und ein Verfahren zum Betreiben einer sol-
chen Bogendruckmaschine nach Anspruch 5.

Stand der Technik

[0002] Zum Bedrucken von Bogen aus Papier, Karton
und Pappe in kleinen Auflagen oder mit individuellen
Druckmotiven ist der Einsatz von Digitaldruckmaschinen
bekannt. Beim Einsatz von Inkjetköpfen zum Bedrucken
der Bogen wird ein jeweiliger Bogen von einem Trans-
portsystem in einem minimalen Abstand unter den In-
kjetköpfen hindurch bewegt.
[0003] Als Transportsysteme sind umlaufende Trans-
portbänder, beispielsweise ausgeführt als Saugbänder,
und rotierende Zylinder, sogenannte Jettingzylinder,
oder umlaufende Tablets, bekannt.
[0004] Bei Maschinenkonzepten unter Verwendung
von Transportbändern sind oberhalb eines Transport-
bandes mehrere Inkjetdruckköpfe angeordnet, welche in
geringem Abstand zu den Druckköpfen vorbeibewegte
Bogen bedrucken. Auf dem Transportband können meh-
rere Bogen gleichzeitig angesaugt und transportiert wer-
den. Um eine hohe Druckqualität sicherzustellen und Be-
schädigungen der Druckköpfe zu vermeiden ist es wich-
tig, dass ein jeweiliger Bogen gut auf dem Band aufliegt.
Bei einem solchen Transportband handelt es sich um ein
sog. abschnittsunabhängiges Transportsystem.
[0005] Einer Leistungssteigerung der Digitaldruckma-
schine durch Erhöhung der Transportgeschwindigkeit
werden durch die Druckgeschwindigkeit der Inkjetköpfe
Grenzen gesetzt. Auch lässt die Druckqualität bei zuneh-
mender Geschwindigkeit der zu bedruckenden Bogen
nach.
[0006] Auch bekannt ist es, bedruckte Bogen nach
dem Druckprozess zu lackieren. Dabei kommen Lackier-
werke zum Einsatz, welche als Flexolackierwerke mit La-
ckierzylinder ausgeführt sind. Im Gegensatz zu den va-
riablen Inkjetdruckköpfen arbeitet das Lackierwerk mit
festen Formen. Ein jeweiliger bedruckter Bogen muss
dem Lackierwerk daher registergenau zugeführt werden,
sodass der Lack registergenau, d.h. an der richtigen Stel-
le aufgebracht wird. Ein solches mit Zylindern arbeiten-
des Bearbeitungswerk weist einen sog. abschnittsbehaf-
teten Transport auf.
[0007] Werden abschnittsbehaftete Bearbeitungssta-
tionen und abschnittsunabhängige Bearbeitungsstatio-
nen inline, d.h. in einer Maschine mit fortlaufendem Ma-
terialfluss, betrieben, so gibt die Bearbeitungsgeschwin-
digkeit der abschnittsbehaftete Bearbeitungsstationen
die Bearbeitungsgeschwindigkeit der abschnittsunab-
hängigen Bearbeitungsstationen vor. Dadurch kann die
Leistung der Maschine gering ausfallen. Aus dem Stand
der Technik sind für die Bearbeitung von Faltschachteln,
nicht jedoch für Lackierwerke, Einrichtungen bekannt,

welche dem Positionieren einer Faltschachtel zu einem
Bearbeitungswerkzeug dienen. So zeigt z.B. die EP 2
386 509 A2 eine Vorrichtung zum Zuführen und Bear-
beiten an einer Bearbeitungsmaschine mit Positionier-
walzen. Die EP 2 058 115 B1 beschreibt, wie Faltschach-
teln relativ zu einem rotativen Prägewerkzeug positio-
niert werden können. Dokument EP-A-181 0826 offen-
bart eine Vorrichtung gemäß Oberbegriff von Anspruch
1. Aufgabenstellung Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ist es eine Bogendruckmaschine mit einer Digitaldruck-
station und einer Lackierstation zu schaffen, welche die
Nachteile des Standes der Technik reduziert und einen
wirtschaftlichen Betrieb der Maschine erlaubt. Weitere
Aufgabe ist es, ein Verfahren zum Betreiben einer sol-
chen Bogendruckmaschine zu beschreiben.
[0008] Die erfindungsgemäße Bogendruckmaschine
dient dem Bedrucken von Bogen insbesondere aus Pa-
pier, Pappe und Kunststoff und besitzt einen Bogenan-
leger, eine nachfolgende Digitaldruckstation, eine nach-
folgende Lackierstation und einen nachfolgenden Bo-
genausleger. Die Lackierstation weist ein Lackierwerk
mit zumindest einem Lackzylinder auf, welches insbe-
sondere als Flexolackierwerk ausgeführt ist. Mit diesem
Lackierwerk kann der bereits in der Digitaldruckstation
bedruckte Bogen lackiert werden. Erfindungsgemäß ist
zwischen Digitaldruckstation und Lackierstation eine Be-
schleunigungsstation angeordnet zum Beschleunigen
von Bogen von einer ersten geringeren Transportge-
schwindigkeit in der Digitaldruckstation auf eine zweite
höhere Transportgeschwindigkeit in der Lackierstation.
In vorteilhafter Weise muss damit der Abstand der Bogen
im Bereich der Digitaldruckstation nicht dem Abstand der
Bogen im Bereich der Lackierstation entsprechen, so
dass eine höhere Produktivität der Bogendruckmaschine
erzielt werden kann.
[0009] Die Beschleunigungsstation weist erfindungs-
gemäß ein Walzenpaar auf, wobei ein jeweiliger Bogen
zwischen den beiden Walzen hindurch transportiert, da-
bei geklemmt und beschleunigt wird.
[0010] In einer besonders vorteilhaften und daher be-
vorzugten Weiterbildung der erfindungsgemäßen Bo-
gendruckmaschine liegt im Bereich der Digitaldrucksta-
tion ein abschnittsunabhängiger Transportbereich, z.B.
unter Verwendung eines Transportbandes, und im Be-
reich der Lackierstation ein abschnittsbehafteter Trans-
portbereich, z.B. unter Verwendung eines Zylinders mit
Greifern, vor. Im abschnittsunabhängigen Transportbe-
reich kann ein Bogen in jeder Lage transportiert werden.
Im abschnittsbehafteten Transportbereich kann ein Bo-
gen nur in bestimmten, diskreten Abschnitten transpor-
tiert werden und es gibt bestimmte, diskrete Lagen des
Bogens während seinem Transport.
[0011] In Weiterbildung der erfindungsgemäßen Bo-
gendruckmaschine besitzt diese eine Maschinensteue-
rung zur Ansteuerung zumindest der Digitaldruckstation,
der Beschleunigungsstation und der Lackierstation, wo-
bei die Arbeitsgeschwindigkeit der Lackierstation in Ab-
hängigkeit von der Transportgeschwindigkeit der Bogen
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und dem Abstand und der Länge der Bogen bestimmt
wird.
[0012] In einer Ausführungsvariante der erfindungsge-
mäßen Bogendruckmaschine ist die Digitaldruckstation
als Duplex-Digitaldruckstation ausgebildet zum beidsei-
tigen Bedrucken eines jeweiligen Bogens.
[0013] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
Betreiben einer wie obenstehend beschriebenen Bogen-
druckmaschine, wobei durch die Beschleunigungsstati-
on Bogen so beschleunigt werden, dass vorhandene Lü-
cken zwischen zwei Bogen verkleinert werden, also Lü-
cken im Bogenstrom reduziert oder ganz geschlossen
werden. Solche Lücken zwischen zwei Bogen können
besonders dann entstehen, wenn die Bogendruckma-
schine im Duplexbetrieb verwendet wird und nur jeder
zweite Bogen zur Lackierstation weitergeführt wird, jeder
andere Bogen nach einer Bogenwendung einen Rück-
transport erfährt und ein zweites Mal, nun von der Rück-
seite, durch die Digitaldruckstation bedruckt wird, ganz
besonders bei Bearbeitung langer Bogen. Alternativ wer-
den durch die Beschleunigungsstation Bogen so be-
schleunigt, dass vorhandene Lücken zwischen zwei Bo-
gen vergrößert werden, also Lücken im Bogenstrom aus-
geweitet werden. Solche zu kleine Lücken zwischen zwei
Bogen können besonders dann entstehen, wenn kurze
Bogen bearbeitet werden. Durch die Anpassung der Bo-
genlücke kann das Lackierwerk, welches sich im ab-
schnittsbehafteten Transportbereich befindet, register-
genau und effizient betrieben werden.
[0014] Die Erfindung betrifft auch ein alternatives Ver-
fahren zum Betreiben einer wie obenstehend beschrie-
benen Bogendruckmaschine, wobei durch die Beschleu-
nigungsstation Bogen so beschleunigt werden, dass
zwei kurze Bogen in der Lackierstation bei einer Umdre-
hung des Lackzylinders bearbeitet, d. h. lackiert werden
können. Dadurch wird ermöglicht, die Lackierstation mit
einer hohen Geschwindigkeit zu betreiben.
[0015] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in Kombination miteinander - soweit dies tech-
nisch sinnvoll ist - vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung dar.
[0016] Hinsichtlich weiterer Vorteile und in konstrukti-
ver und funktioneller Hinsicht vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteransprüche sowie die
Beschreibung von Ausführungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Figuren verwiesen.

Ausführungsbeispiel

[0017] Die Erfindung soll an Hand beigefügter Figuren
noch näher erläutert werden. Einander entsprechende
Elemente und Bauteile sind in den Figuren mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Zugunsten einer besseren
Übersichtlichkeit der Figuren wurde auf eine maßstabs-
getreue Darstellung verzichtet.
[0018] Es zeigen in schematischer Darstellung

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Bogendruckmaschine
Fig. 2 eine erfindungsgemäße Bogendruckmaschine

mit Duplex-Funktion

[0019] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemäße Bogen-
druckmaschine 100, in welcher Bogen 1000 in einer
Druckstation 2 bedruckt und durch eine Lackierstation 4
lackiert werden können. Ein jeweiliger Bogen 1000 wird
von einem Anleger 1 kommend in Transportrichtung T
durch die Druckmaschine 100 transportiert, dabei bear-
beitet und in einer Auslage 6 ausgelegt.
[0020] Dabei durchläuft ein jeweiliger Bogen 1000 ei-
nen abschnittsunabhängigen Transportbereich S1 sowie
einen abschnittsbehafteten Transportbereich S2. In dem
abschnittsunabhängigen Transportbereich S1 befindet
sich eine Druckstation 2, welche mehrere Inkjetköpfe 10
aufweist, welche in geringem Abstand zur Transporte-
bene der Bogen 1000 angeordnet sind. Im abschnittsu-
nabhängigen Transportbereich S1 werden die Bogen
1000 mit einer ersten Transportgeschwindigkeit v1 trans-
portiert, beispielsweise von einem Transportband bzw.
einem saugenden Transportband. Aufgrund der limitier-
ten Arbeitsgeschwindigkeit der Inkjetköpfe 10 ist es von
Vorteil, wenn die Bogen 1000 mit eher geringer Ge-
schwindigkeit und mit geringem Abstand zueinander un-
ter den Inkjetköpfen 10 hindurch bewegt werden. An-
schließend werden die Bogen 1000 in einem abschnitts-
behafteten Transportbereich S2 weiter transportiert. In
diesem abschnittsbehafteten Transportbereich S2 befin-
det sich eine Lackierstation 4 mit einem Lackierwerk mit
Lackzylinder 14. Um sicherzustellen, dass die Bogen
1000 registergenau in das Lackierwerk 14 eingeführt
werden, befindet sich zwischen Druckstation 2 und La-
ckierstation 4 eine Beschleunigungsstation 3, welche ein
Paar von Beschleunigungswalzen 16 aufweist. Durch die
Beschleunigungswalzen 16 werden die Bogen 1000 auf
eine zweite Transportgeschwindigkeit v2 beschleunigt
und passieren das Lackierwerk 14. Im Anschluss an das
Lackierwerk 14 kann eine Trockenstation 5 mit einem
Trockner 15 vorgesehen sein.
[0021] In Figur 2 ist eine alternative Ausführungsform
der vorstehend beschriebenen Bogendruckmaschine
100 dargestellt. Diese besitzt zusätzlich eine Bogenwei-
che 11, eine Wendetasche 12 sowie eine Bogenrückfüh-
rung 13, so dass in der Druckstation 2 auch die Bogen-
rückseite bedruckt werden kann. Wenn die Bogendruck-
maschine 100 im sogenannten Duplexbetrieb verwendet
wird, werden die Bogen 1000 nach dem Bedrucken nicht
direkt an die nachfolgende Beschleunigungsstation 3
übergeben, sondern mittels einer Bogenweiche 11 in die
Bogenrückführung 13 ausgeschleust, wo die Bogen in
einer Wendetasche 12 oder einer andersartigen Wende-
einrichtung gewendet und wieder an den Eingang der
Druckstation 2 transportiert werden. Die Bogen 1000
durchlaufen nun die Druckstation 2 ein zweites Mal, wo-
bei von den Inkjetköpfen 10 nun die Bogenrückseite be-
druckt wird. Um ein kontinuierliches Arbeiten der Bogen-
druckmaschine 100 im Duplexbetrieb zu ermöglichen,
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wird abwechselnd ein gänzlich unbedruckter Bogen
1000 von dem Anleger 1 und ein bereits einseitig be-
druckter Bogen 1000 aus der Bogenrückführung 13 der
Druckstation 2 zugeführt. Damit ergibt sich auch, dass
nur jeder zweite Bogen 1000 von der Druckstation 2 an
die Beschleunigungsstation 3 übergeben wird. Unter
Verwendung der Beschleunigungswalzen 16 der Be-
schleunigungsstation 3 können diese Bogen der Lackier-
station 4 registergenau und in der gewünschten Ge-
schwindigkeit, d. h .abgestimmt auf die Bearbeitungsge-
schwindigkeit der Lackierstation 4, zugeführt werden.

Bezugszeichenliste

[0022]

1 Anleger
2 Druckstation
3 Beschleunigungsstation
4 Lackierstation
5 Trockenstation
6 Auslage

10 Inkjetköpfe
11 Bogenweiche
12 Wendetasche
13 Bogenrückführung
14 Lackierwerk mit Lackzylinder
15 Trockner
16 Beschleunigungswalze

100 Druckmaschine
1000 Bogen

T Transportrichtung
S 1 abschnittsunabhängier Transportbereich
S2 abschnittsbehafteter Transportbereich

v1 erste Transportgeschwindigkeit
v2 zweite Transportgeschwindigkeit

Patentansprüche

1. Bogendruckmaschine (100) mit einem Bogenanle-
ger (1), einer Digitaldruckstation (2), einer nachfol-
gend angeordneten Lackierstation (4) und einem
Bogenausleger (6),
wobei die Lackierstation (4) ein Lackierwerk (14) mit
zumindest einem Lackzylinder aufweist und mit ei-
ner zwischen Digitaldruckstation (2) und Lackiersta-
tion (4) angeordneten Beschleunigungsstation (3)
zum Beschleunigen von Bogen (1000) von einer ers-
ten Transportgeschwindigkeit (v1) in der Digital-
druckstation (2) auf eine zweite Transportgeschwin-
digkeit (v2) in der Lackierstation (4),
wobei im Bereich der Digitaldruckstation (2) ein ab-
schnittsunabhängiger Transportbereich (S1) und im

Bereich der Lackierstation (4) ein abschnittsbehaf-
teter Transportbereich (S2) vorliegt,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschleunigungsstation (3) ein Walzen-
paar (16) aufweist,
wobei ein jeweiliger Bogen (1000) zwischen den bei-
den Walzen des Walzenpaares (16) hindurch trans-
portiert, dabei geklemmt und beschleunigt wird.

2. Bogendruckmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bogendruckmaschine (100) eine Maschi-
nensteuerung besitzt zur Ansteuerung zumindest
der Digitaldruckstation (2), der Beschleunigungssta-
tion (3) und der Lackierstation (4).

3. Bogendruckmaschine nach einem der vorangehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Digitaldruckstation (2) als Duplex-Digital-
druckstation ausgebildet ist.

4. Verfahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschi-
ne nach einem der
vorangehenden Ansprüche,
wobei durch die Beschleunigungsstation (3) Bogen
(1000) so beschleunigt werden, dass vorhandene
Lücken zwischen zwei Bogen (1000) vergrößert
oder verkleinert werden.

5. Verfahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschi-
ne nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
wobei durch die Beschleunigungsstation (3) Bogen
(1000) so beschleunigt werden, dass zwei kurze Bo-
gen (1000) in der Lackierstation (4) bei einer Um-
drehung des Lackzylinders lackiert werden können.

6. Verfahren zum Betreiben einer Bogendruckmaschi-
ne nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Arbeitsgeschwindigkeit der Lackierstation
(4) in Abhängigkeit von der Transportgeschwindig-
keit der Bogen (1000) und dem Abstand und der Län-
ge der Bogen (1000) bestimmt wird.

Claims

1. Sheet-fed printing machine (100) including a sheet
feeder (1), a digital printing unit (2), a downstream
varnishing unit (4), and a sheet delivery (6),
wherein the varnishing unit (4) includes a varnishing
device (14) with at least one varnishing cylinder, fur-
ther including an acceleration unit (3) disposed be-
tween the digital printing unit (2) and the varnishing
unit (4) for accelerating sheets (1000) from a first
transport speed (v1) in the digital printing unit (2) to
a second transport speed (v2) in the varnishing unit
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(4),
wherein a transport region (S1) in the region of the
digital printing unit (2) is phase-independent and a
transport region (S2) in the region of the varnishing
unit (4) is phase-dependent,
characterized in
that the acceleration unit (3) includes a roller pair
(16),
wherein a respective sheet (1000) is transported be-
tween the two rollers of the roller pair (16) and
clamped and accelerated in the process.

2. Sheet-fed printing machine according to claim 1,
characterized in
that the sheet-fed printing machine (100) includes a
machine control unit for actuating at least the digital
printing unit (2), the acceleration unit (3), and the
varnishing unit (4).

3. Sheet-fed printing machine according to any one of
the preceding claims,
characterized in
that the digital printing unit (2) is embodied as a dig-
ital duplex printing unit.

4. Method for operating a sheet-fed printing unit ac-
cording to any one of the preceding claims,
wherein the acceleration unit (3) accelerates the
sheets (1000) in a way to increase or decrease ex-
isting gaps between two sheets (1000).

5. Method for operating a sheet-fed printing machine
according to any one of claims 1 to 3, wherein the
acceleration unit (3) accelerates sheets (1000) in a
way to be able to varnish two short sheets (1000) in
the varnishing unit (4) upon one revolution of the
varnishing cylinder.

6. Method for operating a sheet-fed printing machine
according to claim 2,
characterized in
that the operating speed of the varnishing unit (4) is
determined as a function of the transport speed of
the sheets (1000) and as a function of the spacing
and length of the sheets (1000).

Revendications

1. Machine d’impression de feuilles (100) avec un mar-
geur de feuilles (1), un poste d’impression numéri-
que (2), un poste vernisseur (4) en aval et un récep-
teur de feuilles (6),
le poste vernisseur (4) présentant un groupe vernis-
seur (14) avec au moins un cylindre vernisseur, et
un poste d’accélération (3) disposé entre le poste
d’impression numérique (2) et le poste vernisseur
(4) pour accélérer des feuilles (1000) à une seconde

vitesse de transport (v2) dans le poste vernisseur (4),
une zone de transport (S1) indépendante de la cou-
pe étant prévue à proximité du poste d’impression
numérique (3) et à proximité du poste vernisseur (4)
une zone de transport (S2) dépendant de la coupe
caractérisée en ce
que le poste d’accélération (3) présente une paire
de rouleaux (16), une feuille respective (1000) étant
transportée, accélérée et coincée entre les deux rou-
leaux de la paire de rouleaux (13).

2. Machine d’impression de feuilles selon la revendi-
cation 1,
caractérisée en ce
que la machine d’impression de feuilles (100) pos-
sède une commande de machine pour la commande
d’au moins le poste d’impression numérique (2), du
poste d’accélération (3) et du poste vernisseur (4).

3. Machine d’impression de feuilles selon l’une des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce
que le poste d’impression numérique (2) est réalisé
comme un poste d’impression numérique recto-ver-
so.

4. Procédé pour le fonctionnement d’une machine
d’impression de feuilles selon l’une des revendica-
tions précédentes,
des feuilles (1000) étant accélérées par le poste
d’accélération (3) de sorte que des vides existant
entre deux feuilles (1000) sont agrandis ou réduits.

5. Procédé pour le fonctionnement d’une machine
d’impression de feuilles selon l’une des revendica-
tions 1 à 3,
des feuilles (1000) étant accélérées par le poste
d’accélération (3) de sorte que deux feuilles courtes
(1000) peuvent être vernies dans le poste vernisseur
(4) lors d’une rotation du cylindre vernisseur.

6. Procédé pour le fonctionnement d’une machine
d’impression de feuilles selon la revendication 2,
caractérisé en ce
que la vitesse de travail du poste de vernissage (4)
est déterminée en fonction de la vitesse de transport
des feuilles (1000) et de la distance ainsi que de la
longueur des feuilles (1000).
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