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A process and device are disclosed for printing patterns, in particular repeating patterns (register rounds) on webs (8) or sheets, The
web (8) or sheets are conveyed through at least two printing stations (2a, 2b). A first printing station (2a) prints part of the pattern on the
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(57) Zusammenfassung

Gezeigt werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bedrucken von Bahnen (8) oder Bogen mit Mustern, insbesondere mit sich
wiederholenden Mustern (Rapporten), wobei die Bahn (8) bzw. der Bogen durch wenigstens zwei Druckwerke (2a, 2b) gefiihrt wird, von
denen ein erstes Druckwerk (2a) einen Teil des Musters auf die Bahn (8) bzw. den Bogen druckt und ein zweites Druckwerk (2b) beziiglich
der Drehstellung mit dem ersten Druckwerk (2a) abgeglichen ist und den verbleibenden Teil des Rapports auf die Bahn (8) bzw. den Bogen
druckt. ’
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Beschreibung
Druckverfahren und Druckvorrichtung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung
zum Bedrucken von Bahnen oder Bogen mit Mustern, insbesondere mit
sich wiederholenden Mustern. Ein bevorzugtes Verfahren ist das Be-

drucken von PVC-Bodenbelagsbahnen.

Zum Bedrucken von PVC-Bodenbelagsbahnen mit sich wiederholenden

Mustern, die in der Drucktechnik als Rapporte bezeichnet werden, wird

~generell das sogenannte Tiefdruckverfahren angewendet. Hierbei wird

eine an einem Zylinder vorgesehene Druckform an den druckenden
Elementen durch Atzen oder Gravieren tiefgelegt. Die zu bedruckende
Bahn wird mittels einer Druckrollé an der rotierenden Druckform vor-
beigefihrt. Beim Drucken von Endiosdekoren entspricht der Umfang des
Zylinders der Lange eines Rapports des Dekors. Unter einem Rapport
eines Dekors soll im folgenden nicht notwendigerweise die kleinste Peri-
ode der Wiederholung gemeint sein. Vielmehr kann ein Rapport auch
mehrere solcher Perioden aufweisen, insbesondere dann, wenn das

Dekor sehr filigran ist.

Insbesondere beim Dekor-Endlosdruck von PVC-Bodenbelagsbahnen
werden bislang endlos gravierte, kupferbeschichtete Druckzylinder mit
einem Umfang von 1000 mm und 4 m Breite verwendet. Das Bebildern
dieser Druckzylinder erfolgt in aller Regel durch Gravur, wobei ausgehend
von den Dessinvorlagen eine Ausarbeitung der Rapportierung notweﬁdig
ist. Generell kdnnen diese Druckzylinder auch mit neuen Dekoren ver-

sehen werden, wobei es hierbei notwendig ist, den Druckzylinder zu-
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nachst chemisch zu entchromen, danach das Gravurkupfer abzudrehen,
galvanisch neu aufzukupfern, das neue Dessin neu einzugravieren, z.B.
per Helio-Gravur, und den Druckzylinder anschlieRend zu verchromen. Da

fir ein Dessin bis zu sechs Druckzylinder notwendig sind, bedeutet dies

einen hohen Aufwand.

Darliberhinaus bedingt der Tiefdruck beim Bedrucken von PVC-Bodenbe-
lagsbahnen aufgrund der hohen notwendigen Driicke und wegen der
Austreibung von Lésungsmitteln in den Druckschichten und generell dem
Trocknen zwischen den Druckwerken lange Bahnwege. Diese Randbedin-
gungen verhinderten bisher die Anwendung der bekannten Methode des
lllustrationstiefdruckes im RGB-CMYK-Farbenraum. Denn die Voraus-
setzung hierfur ist eine exakte Passersteuerung in Ldngs- und Querrich-
tung, die unter den bislang angewandten technischen Randbedingungen
nicht moéglich ist. Aus diesem Grund wurde bislang beim Bedrucken von
PVC-Bahnen im sogenannten Sonderfarbenraum gearbeitet. D.h., zum
Aufbau einer Bildaussage wurden den zu druckenden Einzelfarbausziigen
unter empirischer Ermittlung bestimmte mit den Augen erkennbare
Farben zugeordnet. Bei der Bildumsetzung im Sonderfarbenraum gehen
jedoch Brillanz und Schérfe des Druckbildes verioren. Die Umsetzung
vom Entwurf zum Dessin erfordert eine Interpretation, die von Dessin zu
Dessin empirisch volizogen wird. Dies bedeutet wiederum, daR das

Druckbild der Vorlage niemals exakt entspricht.

PVC-Fliesen als Bodenbelag werden heutzutage meist dadurch herge-
stellt, dal’ PVC-Bahnen gemdR dem oben éngegebenen Verfahren herge-
stellt werden und die Fliesen anschlieBend ausgestanzt werden. Die

Fliesen werden also nicht einzein im Bogen-Druck hergestelit.
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Insgesamt wird das bisherige Verfahren des Bedruckens von PVC-Bah-
nen als unbefriedigend empfunden, da ein hohes Gravurrisiko fir modi-
sche Mérkte besteht, hohe Entwicklungskosten und lange Entwicklungs-
zeiten von durchschnittlich sechs Monaten erforderlich, und schnelle
Reaktionen auf wechselnde Marktbedingungen nicht mdglich sind.
Generell wird auch nicht die Brillanz und Schérfe erreicht, die vom Ver-

braucher gewiinscht sind.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, fir das Bedrucken von Bahnen mit sich
wiederholenden Mustern eine Vorrichtung und ein Verfahren anzugeben,
mittels derer die Nachteile des Standes der Tecinik beim Tiefdruck

vermieden werden.

Diese Aufgabe wird durch ein Druckverfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und durch eine Druckvorrichtung mit den Merkmalen des

Anspruchs 15 erreicht.

Die Erfindung eignet sich besonders bevorzugt zum Bedrucken von
Bahnen mit sich wiederholenden Mustern (Rapporten). Auch fir das
Bedrucken von Bogen, also Stiickgut und insbesondere PVC-Bodenbe-
lagsfliesen mit Mustern, was nachstehend noch naher ausgefiihrt wird.
Generell ergeben sich fur das Bedrucken von PVC-Fliesen jedoch diesel-

ben Vorteile wie fir Bodenbelagsbahnen.

Das erfindungsgemafe Verfahren i:nd die erfindungsgemafie Vorriciitung
sind generell fir alle Druckverfahren geeignet, insbesondere jedoch fiir
den Offset-Druck und den Hochdruck. Beide Verfahren hat man bisléng
fur das Drucken von sich wiederholenden Mustern (Rapporten) nicht im

Betracht gezogen oder als unbefriedigend empfunden. Da die Randbedin-



WO 94/16892 PCT/EP94/00236

10

15

20

25

gungen beim Hochdruck und beim Offset-Druck &hnlich sind, wird im
folgenden nur auf den Offset-Druck Bezug genommen. Diese Bezugnah-

men sollen jedoch auf flr den Hochdruck gelten.

Das Offset-Druckverfahren ist an sich bekannt. Beim Offset-Druck wird
eine plattenférmige Druckform um einen Plattenzylinder aufgebracht. Es
ist rein mechanisch hierbei nicht méglich, daR sich die beiden Enden der
Druckform nahtlos berlihren. Insofern waren beim Bedrucken von Rap-
porten mittels Offset-Druck bislang immer Nahtstellen zu sehen. Fir die
Anwendung des erfindungsgemaRen Verfahrens bzw. der erfindungs-
gemalken Vorrichtung auf das Tiefdruckverfahren ist anzumerken, daR es
zwar generell auch méglich wére, fir das Tiefdruckverfahren vorbereite
Druckformen auf einen Zylinder aufzuspannen. Die Druckoberfladchen im
Tiefdruckverfahren missen jedoch zwangsweise mit einem Rakel abge-
streift werden. Insofern sind bei dem Aufziehen von Tiefdruckformen auf

Zylinder die mechanischen Probleme mit dem Rakel zu Iosen.

Durch das erfindungsgeméRe Verfahren bzw. die erfindungsgeméRe
Vorrichtung 1&8t sich das Offset-Druckverfahren auf vorteilhafte Weise
beim Bedrucken von Bahnen mit sich wiederholenden Mustern, dem
sogenannten Endlosdruck verwenden. Unter der Voraussetzung, daR die
beiden Druckwerke genau, also etwa im Bereich von wenigstens 1/100
mm bis in den Bereich 1/1000 mm abgeglichen werden kénnen, lassen
sich erfindungsgemaf’ Endlosdrucke im Offset-Verfahren ohne sichtbare

Nahtstellen erzielen.

Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren bzw. mit der erfindungsgeméRen
Vorrichtung ist erstmals das Bedrucken von PVC-Bodenbelagsbahnenim

RGB-CMYK-Farbenraum mdglich. Damit sind nunmehr eine Brillanz und
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eine Schérfe des Druckes zu erreichen, die bislang im Sdnderfarbenraum
per Tiefdruck nicht méglich waren. Weiterhin ist der Gravuraufwand
erheblich vermindert. Im Offset-Druckverfahren werden ebene Druckfor-
men verwendet, die auf Plattenzylinder aufgespannt werden. Das Gravie-
ren von platten- oder folienartigen Druckformen ist wesentlich einfacher
als das Gravieren von Tiefdruckzylindern. Dartiberhinaus ist die Handha-
bung dieser ebenen Druckformen sehr viel einfacher als die der schweren
Tiefdruckzylinder, deren Gewicht ca. 2000 kg betragt. Hierdurch sind die
Entwicklungskosten fir Dessins niedriger und die Entwicklungszeiten
kiirzer, so daR durch Einsatz des erfindungsgemaéfen Verfahrens auch
auf modische Markte abgestellt werden kann. Von besonderem Vorzug
ist jedoch die Anwendung des erfindungsgemaRen Verfahrens bei Ver-
wendung einer sogenannten Direktbebilderungs-Offsetdruckmaschine,
bei der anstelle der Feuchtwerke Belichtungseinheiten bzw. Bebilde-
rungseinheiten eingebaut sind, die direkt aus einem digitalen Datenbe-
stand eine Druckplatte bebildern (vergl. Offset-Praxis 9/1991, Seiten 26,
28).

GemaR einer bevorzugten Ausflihrungsform druckt das erste Druckwerk
einen Teil, vorzugsweise die Hélfte des Rapports bzw. Musters, also die
Halfte einer Periode des Musters. Der Rapport mul3 nicht notwendiger-
weise die kleinste Periode des Musters bilden. Das zweite Druckwerk,
welches von der zu bedruckenden Bahn durchlaufen wird, ist so auf die
Drehstellung des érsten Druckwerkes und auf die Entfernung von diesem
abgestimmt, daf3 es den verbieibenden Teil, also vorzugsweise die zwei-

te Hélfte des Rapports bzw. des Musters auf die Bahn druckt.

Die beiden Druckwerke bilden quasi eine Einheit wie ein einzelnes her-

kémmliches Offset-Druckwerk. Falls man daher Dessins im Mehrfarben-

'PCT/EP94/00236
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druck drucken mdchte, so ist fir jede Farbe ein Satz von zwei Offset-
Druckwerken vorzusehen. Vorzugsweise wéhlt man die Teilung des
Rapports fur jede einzelne Farbe unterschiedlich. Damit erreicht man eine
hohere GleichméBileit, da eventuell auftretende geringste Fehljustierun-
gen optisch nicht zum Tragen kommen, da sie sich nur auf einen Teil des

Gesamtdrucks auswirken.

GeméR einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform erfolgt die Teilung
des Rapports bzw. Musters innerhalb von Flachenbereichen konstahter
Dichte. Dieses Verfahren ist zwar etwas aufwendiger als die oben
erwdhnte einfache Teilung des Rapports bzw. Musters bei der Hélfte.
Denn die Druckvorlage ist hier auf die Dichte zu untersuchen und die
Teilungslinie ist in Abhangigkeit von der Dichte zu legen. Die Teilungs-
linie verlauft dabei hdufig nicht senkrecht zur Bahnldngsrichtung sondern
folgt den Fldchenbereichen konstanter Dichte gemaR dem Motiv der
Druckvorlage. Bei diesem Verfahren kénnen sich fiir ein Motiv mehrere
gleichgunstige Teilungsmdglichkeiten ergeben. In diesem Fall ist es von
besonderem Vorzug, die Teilung etwa im Bereich der Mitte des Rapports
bzw. Musters vorzunehmen, und zwar aus Griinden einer gleichméRigen

Beanspruchung.

Von besonderem Vorzug ist es, wenn man die Teilung innerhalb von
Flachenbereichen geringster Dichte, also in den sogenannten "Lichtern”
vornimmt. Herkommlicherweise erfoigt die Abbildung von Halbténen
durch eine sogenannte amplitudenmodulierte Rasterung. Die GréRe von
konkreten Druckpunkten des Rasters entspricht dem Tonwert: je heller
eine Bildstelle in der Vorlage ist, desto kleiner ist der Druckpunkt, der

den Tonwert dieser Bildstelle in der Reproduktion wiedergibt.
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In den sogenannten "Lichtern" haben diese Rasterdruckpunkte zwar die
geringstmdgliche GroRe, sind jedoch immer vorhanden. Insofern veriduft
eine Trennlinie vorzugsweise zwischen den Rasterdruckpunkten. Dies
wird jedoch aufgrund der mechanischen Randbedingungen des Druckes
haufig nicht moglich sein, da das Rastermal, d.h. der Abstand zwischen
den Druckpunkten, kleiner ist als die Justiergenauigkeit der Druckmaschi-
ne. Wenn man die Trennlinie in Fldchenbereiche geringster Dichte, also
in die sogenannten "Lichter" legt, werden demgemaR zwar einige der
Rasterdruckpunkte geschnitten. Dennoch ist die Trennlinie weit weniger
zu sehen als in den Félien, in denen nicht nur die kleinsten sondern auch
groRere Druckpunkte geschnitten werden, wie dies bei einer halftigen

Teilung des Rapports regelméfRig der Fall sein wird.

Die bevorzugte Ausfiihrungsform der Teilung des Rapports bzw. Musters
innerhalb von Fidchenbereichen geringster Dichte ist jedoch besonders
vorteilhaft, wenn man anstelle der amplitudenmodulierten Halbtonwie-
dergabe die sogenannte frequenzmodulierte Halbtonwiedergabe ver-
wendet. Diese entspricht der HalbtonWiedergabe in der Schwarzweiffo-
tografie. In dem Film oder dem Fotopapier sind Silberkdrner stochastisch
verteilt angeordnet. Diese Silberkdrner werden entweder belichtet oder
nicht, sind also entweder schwarz oder weil3. Der Wert des Halbtons
ergibt sich aus der Dichte von belichteten bzw. unbelichteten Kérnern.
Der Tonwert ergibt sich also nicht aus einem einzelnen Korn sondern aus
der Dichte an belichteten bzw. unbelichteten Kérnern pro Bildzone.
Dieses Prinzip der Halbtonwiedergabe bei der SchwarzweilRfotographie
kann durch Anwendung von geeigneter Datenverarbeitungstechnik unter
Verwendung von z.B. pseudostochastischen Verfahren heute auch auf

den Druck, insbesondere den Offsetdruck Ubertragen werden.
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Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daR bei der frequenzmodulierten
Halbtonwiedergabe im Offsetdruck generell zusammenhéngende Bildzo-
nen mit geringstmaoglicher Dichte, d.h. ohne jede Schwarzung existieren.
Wenn man nun die Teilung des Rapports gemaR der Erfindung in jene
Bildzonen geringster Dichte legt, ist die Teilung quasi "unsichtbar”.

Somit stellt diese Ausflihrungsformin Verbindung mit der frequenzmodu-

lierten Halbtonwiedergabe eine besonders bevorzugte Ausflihrungsform

der Erfindung dar.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform st zwischen dem ersten und
dem zweiten Druckwerk eine Trocknungseinrichtung vorgesehen, mittels
der der von dem ersten Druckwerk aufgebrachte Druck vor dem Eintritt
in das zweite Druckwerk getrocknet wird. Die Trocknungseinrichtung ist
vorzugsweise vom Strahlungstyp. Besonders vorteithaft ist eine UV-

Trocknungseinrichtung.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausfiihrungsform besteht darin, daR
der Druck generell im sog.. NaR-in-NaB-Verfahren mit strahlungstrock-
nenden Farben erfolgt, wobei nur eine Trocknungseinrichtung vom
Strahiungstyp am Ende der Druckstrecke, also dem letzten Druckwerk

nachgeordnet vorgesehen ist.

Vorzugsweise wird das erfindungsgeméRe Verfahren mit einer Vorrich-
tung ausgefuhrt, bei der die Druckwerke anstelle der Feuchtwerke eine
Direktbebilderungseinheit aufweisen, die z.B. mittels der kontaktlosen
Elektroerosion oder aber mittels Lasertechniken speziell hierfiir vorgese-
hene Druckformen direkt bebildern kann. Die Bebilderungseinheit ist in

der Lage, digitale Druckdaten direkt zu empfangen und zu verarbeiten.
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Das Abgleichen der Druckwerke aufeinander erfolgt vorzugsweise mit
der Hilfe eines Referenzmusters, welches durch eine Referenzmuster-
Kennzeichnungseinrichtung beispielweise auf die Bahn bzw. den Bogen
gedruckt oder sonstwie vorgesehen wird. Das Referenzmuster liegt
vorteilhafterweise am Rand der Bahn bzw. des Bogens in einem Bereich,

der nach dem Bedrucken generell abgeschnitten wird.

Vorzugsweise wird das Referenzmuster mit einem vorgeschalteten
Referenzdruckwerk in einem Druckverfahren aufgedruckt, welches das
ununterbrochene Drucken des Referenzmusters gestattet. Beispielsweise
kann das Drucken des Referenzmusters im Tiefdruckverfahren erfolgen,
wobei das Referenz-muster endlos auf einen Tiefdruckzylinder graviert
ist. Alle anderen Druckverfahren sihd jedoch auch geeignet, so weit mit
ihnen ein ununterbrochener Endlosdruck des Referenzmusters méglich
ist. Das Versehen der Bahn mit dem Referenzmuster muB jedoch nicht
zwangslaufig durch Drucken erfolgen. Es ist auch denkbar, das Muster
einzustanzen oder zu pragen oder auch zu schneiden, beispielsweise
durch eine Laser-Schneideeinrichtung oder eine Wasserstrahl-Schneide-

einrichtung.

Das Abgleichen erfolgt in allen Druckwerken, die der Einrichtung folgen,
mit der das Referenzmuster aufgebracht wurde. Vorzugsweise ist das
Referenzmuster derartig, daR es das Justieren der folgenden Druckwerka
nicht nur in Langsrichtung, also Bahnrichtung, sondern auch in Querrich-
tung der Bahn bzw. des Bogens ermdglicht. Die Justierung der nachfol-
genden Druckwerke erfolgt dann unter Beriicksichtigung des gelesenen
Referenzmusters zumindest in Langsrichtung der Bahn bzw. des Bogens,

vorzugsweise jedoch auch in Querrichtung der Bahn bzw. des Bogens.
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Eine moglichst genaue Justierung bzw. Abgleichung der Druckwerke
aufeinander ist bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zumindest dann
unabdingbar, wenn groRBe Bahnen mit groRen Massen, wie z.B. PVC-
Bodenbelagsbahnen bedruckt werden. Aufgrund der mechanischen
Randbedingungen ist dort die Anfélligkeit fir Fehljustierungen mit der
Zeit besonders hoch, die bei Unterlassung von Nachjustierungen zu Un-

schérfen und Farbverschiebungen im Druck flhren.

Die Genauigkeit der Justierung hangt unter anderem von der Bahnge-
schwindigkeit beim Drucken, von dem Abstand der Elemente des Refe-
renzmusters und von der Abtastfrequenz der Leseeinrichtung in den
folgenden Druckwerken ab. Die Geschwindigkeit beim Drucken von PVC-
Bodenbelagsbahnen betrdgt ca 50 m pro Minute, was - verglichen mit
dem Druck von Papier wie Zeitungen - sehr langsam ist. Insofern ist es
bei Ausnutzung der heutzutage méglichen Abtastfrequenzen von opto-
elektronischen Leseeinrichtungen méglich, die Abstdnde der Elemente
des Referenzmusters sehr klein, z.B. im Mikrometerbereich, zu machen.
Damit lassen sich bei Anwendung von hochgenauen Justierungsein-
richtungen in den folgenden Druckwerken hochgenaue Ubergénge an
den Nahtstellen zwischen den Teilrapporten, beim Mehrfarbendruck eine
hohe Passergenauigkeit der teilweise Ubereinanderliegenden Farbkom-
ponenten und eine hohe Schérfe, Farbreinheit und Brillanz beim Druck

erzielen.

Obwohl das erfindungsgeméRe Verfahren und die erfindungsgeméiRe
Vorrichtung besonders geeignet sind beim Bedrucken von PVC-Bodenbe-
lagsbahnen, ist es jedoch auch mdglich, die Erfindung auf das Bedrucken
von Geschenkpapier, von Toilettenpapier und dhnlichem anzuwenden.

Generell ist es naturlich auch méglich, das erfindungsgemafe Verfahren
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beim Bedrucken von Teppichen oder Textilien zu verwenden, in welchen
Fallen jedoch die Anforderungen an die Ubergénge zwischen den Rap-
porten die Anwendung der Erfindung im allgemeinen nicht unbedingt

erfordern werden.

Eine derzeit auf dem Markt befindliche Direktbebilderungs-Maschine
erlaubt das Verarbeiten von Bogen bzw. Rapportteilen bis max. 504 mm
x 340 mm. Eine hdufig verwendete PVC-BodenbelagsfiiesengréRe hat
Abmessungen von 500 mm x 500 mm. Insofern eignet sich die Erfin-
dung besonders bevorzugt auch dazu, Fliesen dieser NormgréRe zu
drucken, wobei jedes der beiden Druckwerke jeweils einen Teil des
Fliesenmusters druckt, wobei eine maximale FliesengroRe von 504 mm

x 680 mm denkbar ware.

Da sich bei den zu bedruckenden Medien vorzugsweise um Bodenbelédge
handelt, wird zur Frage der Trittfestigkeit folgendes angemerkt. Generell
unterscheidet man bei den Bodenbeldgen sogenannte Streichbelédge und
sogenannte Kalanderbeldge. Die Streichbeldge werden generell direkt be-
druckt und anschlieBend wird ebenfalls im Streichverfahren eine Schutz-
schicht aufgebracht. Den Kalanderbeldgen, deren Unterschicht generell
auch aus Regenerat bestehen kann, wird Gblicherweise eine Laufschicht
aufkaschiert. Bei Kalanderbeldgen [aRt sich daher entweder die Unter-
schicht bedrucken, wobei anschiieBend eine durchsichtige Folie auf-
kaschiert wird. Alternativerweise ist es moglich, die Folie zu bedrucken
und anschlieBend mit der bedruckter: Seite auf die Unterschicht zu

kaschieren.

Nachstehend wird eine bevorzugte Ausflihrungsform der Erfindung
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anhand der beigefligten Zeichnung beschrieben.

Figur 1 ist eine Seitenansicht eines Tiefdruckzylinders gemaR dem Stand
der Technik, um dessen gesamten Umfang eine Druckform vorgesehen

ist bzw. der umféanglich mit einem Rapport versehen ist;

Figur 2 ist eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgeméaRen
Vorrichtung zum Bedrucken von Bahnen mit sich wiederholenden Mu-

stern durch zwei Offset-Druckwerke:

Figur 3 ist eine Draufsicht auf zwei Offset-Druckformen und auf einen

hiermit bedruckten Bahnabschnitt; und

Figur 4 ist eine Draufsicht auf einen Bahnabschnitt und zeigt die Rap-

portteilung innerhalb von Flachenbereichen geringster Dichte.

Beim Bedrucken von Bahnen mit sich wiederholenden Mustern im Tief-
druck gemaR dem Stand der Technik wird ein Tiefdruckzylinder 10 (Fig.
1) um seinen gesamten Umfang endlos graviert, so daR die Periode des
sich wiederholenden Musters (Rapportes) 7D betrdgt, wobei D der

Durchmesser des Tiefdruckzylinders ist.

In Figur 2 ist schematisch eine erfindungsgeméRe Vorrichtung gezeigt.
Von den zwei Offset-Druckwerken (Hochdruckwerke sind jedoch auch
geeignet) sind jeweils in der Seitenansicht nur die Plattenzylinder 2a, 2b
gezeigt. Das den Plattenzylindern 2a, 2b jeweils zugeordnete Farbwerk,
der Druckzylinder, um den die zu bedriickende Bahn gefuhrt wird, und
ggfs. ein zwischen Platten- und Druckzylinder vorgesehener Gummizylin-

der zur Anwendung des Indirektdruckes sind nicht gezeigt.
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Die Plattenzylinder 2a, 2b tragen eine Druckform 4a bzw. 4b. Die Druck-
formen 4a, 4b umspannen den jeweiligen Plattenzylinder 2a, 2b in dieser
Auéfﬂhrungsform jeweils zur Halfte. Wenn man daher die Plattenzylinder
2a, 2b mit demselben Durchmesser wahlt wie den Tiefdruckzylinder 10
aus dem Stand der Technik, haben dessen Druckform 12 und die Druck-
formen 4a, 4b zusammengenommen die gleiche Lénge, so daB Rapporte

derselben Periode gedruckt werden kénnen.

In Figur 2 ist weiterhin schematisch eine mit der erfindungsgemaRen
Vorrichtung zu bedruckende Bahn 8 sowie eine UV-Trocknungseinrich-
tung 6 dargestelit, die zwischen den zwei Offset-Druckwerken vorgese-
hen ist und den von dem ersten Plattenzylinder 2a mit der ersten Druck-
form 4a aufgebrachten Druck vor dem Eintritt in das zweite Druckwerk
mit dem zweiten Plattenzylinder 2b trocknet, der die zweite Druckform

4b tragt.

Alternativerweise ist es auch mdglich, den erfindungsgeméRen Druck
vollstandig im sog. NaB-in-NaR-Verfahren auszufiihren und lediglich am
Ende der Druckwerke, also nachgeschaltet dem letzten Druckwerk eine
einzelne Strahlungstrocknungseinrichtung, z.B. vom UV-Trocknungstyp

vorzusehen, die die Drucke sadmtlicher Druckwerke trocknet.

Bei dieser Ausfuhrungsform wird zum Abgleichen der Léngs- und Querla-
ge der beiden Plattenzylinder 2a, 2b bzw. von deren Druckformen 4a, 4b
durcheine nicht dargestellte Referenzmuster-Kennzeichnungseinrichtung
ein Referenzmuster 5 (vergl. Fig. 3) fortlaufend und Unterbrechungslos
auf die Bahn gedruckt. Die Druckwerke mit den Plattenzylindern 2a, 2b
verflgen jeweils (iber eine Abgleich- bzw. Justiereinrichtung 7, die das

Referenzmuster 5 liest und on-line derart auf die Drehstellung und die
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Querlage der jeweiligen Plattenzylinder 2a, 2b einwirkt, dal eine hohe

Passergenauigkeit erzielt wird.

In Figur 3 sind die zwei auf den Plattenzylindern 2a, 2b vorgesehenen
Druckformen 4a bzw. 4b mit jeweils einem halben Rapport R sowie eine

hiermit bedruckte Bahn 8 im Ausschnitt gezeigt.

In Figur 3 ist auch dargestellt, daR die Bahn 8 am Rand mit dem Refe-
renzmuster 5 versehen ist. Das Referenzmuster 5 ist in der Zeichnung
Ubertrieben dargestellt. In der Praxis lassen sich auch sehr fein gedruckte
oder z.B. geschnittene oder gestanzte Referenzmuster, die kaum sichtbar

sind, noch einwandfrei lesen.

Bei dieser Ausflinrungsform sind beide Plattenzylinder 2a, 2b mit einer
Justiereinrichtung 7 versehen, die die Lage der Plattenzylinder 2a, 2b in
Quer- und Léngsrichtung in Abhéngigkeit von dem gelesenen Referenz-
muster nachjustiert. Wenn wéitere Paare von Druckwerken, z.B. fir den
Mehrfarben-Offsetdruck vorgesehen sind, sollten vorzugsweise alle
folgenden Druckwerke (ber eine derartige Justiereinrichtung 7 verfiigen.
Die Aufteilung des Rapports kann in diesem Fall f(ir die einzelnen Farben

variieren, um auch minimalste Fehljustierungen zu vermeiden.

Fig. 4 ist eine Draufsicht auf einen anderen Bahnabschnitt 8’ und zeigt
die besonders bevorzugte Rapportteilung entlang bzw. innerhalb von
Fiachenbereichen geringster Dichte. Weiterhin ist in Fig. 4 eine weitere
Form von Referenzmu-stern 5’ gezeigt, die nicht nur eine Ausrichtung in
Langs- sondern auch in Querrichtung der Bahn 8’ gestatten. Das in Fig.
4 gezeigte, einem Reifenprofil nicht undhnlichen Muster wiirde bei einer

hélftigen Teilung des Rapports sowohl innerhalb von Flachenbereichen
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geringster als auch solchen gréf3ter Dichte geschnitten werden. Durch
Verlegung des Teilungsweges innerhalb der Fidchenbereiche geringster
Dichte, wie es in Fig. 4 dargestellt ist, erfolgt die Rapportteilung quasi
unsichtbar, und zwar insbesondere dann, wenn man die frequenzmodu-
lierte Halbtonwiedergabe wahlt. In diesem Fall flhrt die Teilungslinie
namlich durch Bildzonen geringster Dichte ohne jede Schwarzung, so

daB die Teilung tatsdchlich unsichtbar wird.

Bei dem dargestellten Design sind die Vorteile der Verlegung der Teilung
des Rapports in Entsprechung zu dem Design offensichtlich. Die Dessins
von z.B. Kunststoffbeldgen sind jedoch im allgemeinen keine Strichvor-
lagen sondern sind wesentlich "weicher". Weiterhin wird meist der
Mehrfarbendruck angewandt. Es hat sich nun gezeigt, daR auch in die-
sem Fall fir jede Farbvorlage insbesondere bei Anwendung der frequenz-
modulierten Halbtonwiedergabe von einer Seite der Bahn zur anderen
Seite der Bahn reichende, zusammenhéngende Bildzonen geringster
Dichte existieren, in die die Teilungslinie gelegt w.erden kann. Es hat

sich weiterhin gezeigt, daR diese zusammenhéngenden Flichenbereiche

flir jede Farbe eine andere Lage haben. Beim Meh_rf’arbendruck lassen

sich die Rapportteilungen somit auf besonders bevorzugte Weise fiir jede
Farbe unterschiedlich in die sogenannten "Lichter" legen, wodurch die

Rapportteilungen unsichtbar werden.

Die fUr die Anwendung dieser Art von Rapportteilung notwendige Aus-
wertung der Druckvorlage beziiglich der Dichte kann entweder (iber eine
geeignete Sensorik erfolgen. Da die Druckvorlagen heutzutage héufig
digital in einer Datenverarbeitungsanlage vorliegen, ist die Dichteads-
wertung auch innerhalb der Datenverarbeitungsanlage durch Anwendung

geeigneter Algorithmen mdglich.:
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Anspriiche

Verfahren zum Bedrucken von Bahnen oder Bogen mit Mustern,
insbesondere mit sicﬁ wiederholenden Mustern (Rapporten), wo-

bei

- die Bahn bzw. der Bogen durch wenigstens zwei Druck-

werke gefiihrt wird, von denen

- ein erstes Druckwerk einen Teil des Musters auf die Bahn

bzw. den Bogen druckt und

- ein zweites Druckwerk bezlglich der Drehstellung mit dem
ersten Druckwerk abgeglichen ist und den verbleibenden

Teil des Rapports auf die Bahn bzw. den Bogen druckt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die zwei Druckwerke jeweils

die Halfte des Musters drucken.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Teilung innerhalb von

Fldchenbereichen konstanter Dichte erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei die Teilung innerhalb von

Flachenbereichen geringster Dichte erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1,3 oder 4, wobei zum
Mehrfarbendrucken eine Reihe von jeweils zwei Druckwerken
vorgesehen ist, die jeweils eine Farbe drucken, und wobei die

Teilung des Musters flr jede Farbe unterschiedlich ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei zwischen
dem ersten und dem zweiten Druckwerk der durch das erste
Druckwerk aufgebrachte Druck mittels einer Trocknungseinrich-

tung getrocknet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei zum Bedruc-
ken strahlungstrocknende Farben im NaB-in-NaB-Verfahren einge-
setzt werden, und nur eine Strahlungstrocknungsvorrichtung

vorgesehen wird, die dem letzten Druckwerk nachgeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei zum Abglei-
chen der Druckwerke aufeinander ein Referenzmuster auf die
Bahn bzw. den Bogen gedruckt wird, und zwar vorzugsweise am

Rand der Bahn bzw. des Bogens.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei der Druck des Referenzmu-
sters durch eine dem ersten Druckwerk vorgeschaltete Referenz-

muster-Kennzeichnungseinrichtung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei ein als Referenzmuster-Kenn-
zeichnungseinrichtung vorgesehenes Referenzdruckwerk so aus-
gebildet ist, daR das\ Referenzmuster ununterbrochen auf die Bahn
gedruckt werden kann, vorzugsweise im Hoch- oder Tiefdruckver-

fahren.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei das Abgleichen erfolgt
durch Lesen des Referenzmusters in dem folgenden Druckwerk
oder den folgenden Druckwerken und durch Justieren der Dreh-

stellung und/oder der Querlage des folgenden Druckwerkes oder
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der folgenden Druckwerke unter Berlicksichtigung der gelesenen

Bahnlage.

Verfahren nach Anépruch 11, wobei das Referenzmuster ein
Balken-Code ist, der das Lesen und Auswerten der Quer- und der

Langslage der Bahn ermdglicht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei das Be-
drucken der Bahnen im Offset-Druckverfahren oder im Hochdruck-

verfahren erfolgt.

Vorrichtung zum Bedrucken von Bahnen oder Bogen mit Mustern,

insbesondere mit sich wiederholenden Mustern (Rapporten), mit

- zwei Druckwerken, durch die die Bahn gefiihrt wird, von

denen

- ein erstes Druckwerk mit einer auf einem ersten Zylinder
angeordneten Druckform versehen ist, die mit einem Teil

des Musters bebildert ist, und

- ein zweites Druckwerk mit einer zweiten, auf einem zwei-
ten Zylinder angeordneten Druckform versehen ist, die mit

dem anderen Teil des Musters bebildert ist, und mit

- einer Abgleicheinrichtung, die die Drehstellungen des ersten
und des zweiten Zylinders derart abgleicht, daR die Drucke
der ersten und der zweiten Druckform nahtlos miteinander

verbunden werden.
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Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die erste Druckform mit
dem halben Muster und die zweite Druckform mit der anderen

Halfte des Musters bebildert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die Teilung des Musters

innerhalb von Fldchenbereichen konstanter Dichte erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 16, wobei die Teilung innerhalb von

Flachenbereichen geringster Dichte erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspri]che 14 bis 17, wobei zwi-
schen dem ersten und dem zweiten Druckwerk eine Trock-
nungseinrichtung vorgesehen ist, die den durch das erste Druck-
werk aufgebrachten Druck vor Eintritt in das zweite Druckwerk

trocknet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, wobei vier
jeweils aus einem ersten und einem zweiten Druckwerk bestehen-
de Druckwerksétze zur Herstellung von Vierfarbendrucken vor-

gesehen sind.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17 oder 19, wobei
dem letzten Druckwerk eine Strahlungstrocknungseinrichtung

nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, wobei die Teilung des

Rapports fir jeden Druckwerksatz unterschiedlich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 21, wobei die
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Druckwerke zum Indirektdruck jeweils Gber Gummiwalzen ver-

fagen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 22, wobei jedem
Zylinder eine Bebilderungseinheit zugeordnet ist, die eine auf dem
Zylinder vorgesehene, hierflir vorgesehene Druckform direkt,

insbesondere durch kontaktlose Elektroerosion bebildern kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 23, wobei ein dem
ersten Druckwerk vorgeschaltetes Referenzdruckwerk vorgesehen
ist, welches im Hoch- oder im Tiefdruckverfahren vorzugsweise

am Rand ein Referenzmuster auf die Bahn druckt.

Vorrichtung nach Anspruch 24, wobei die Druckwerke, die dem
das Referenzmuster druckenden Druckwerk folgen, eine Lesee-
inrichtung flr das Referenzmuster und eine Einrichtung zur Justie-
rung ihrer Drehstellung und/oder ihrer Querlage unter Berlicksich-
tigung der aus dem Lesen des Referenzmusters abgeleiteten Bahn-

lage aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei das Referenzmuster ein

Balken-Code ist.

Verwendung einer Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 14

bis 26 zum Bedrucken von PVC-Bodenbelagsbahnen.

Verwendung einer Vorrichtung gemaR einem der Anspriiche 14
bis 26 zum Bedrucken von Folienbdgen, die zum Aufkaschieren

auf Kunststoff-Bodenbelagfliesen geeignet sind.



- WO 94/16892 , PCT/EP94/00236

_1/3_

Stand der
Technik

FIG.2

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 94/16892 PCT/EP94/00236

_2/3_

\_/

{ ]

\ g R,

5

RN R R N I e Tmna

1 IIIHIIIlllllllllﬁlIlIIIIIIlIlHIHIlH LIRTILELE
B/ \5
FIG.3
il R -
ERSATZBLATT (REGEL 26)

D 2103



WO 94/16892 PCT/EP94/00236

5' |

/|
\

+ ¥4

I
!

+++++¢+'++++++{++++

et — ——

|
|
12

FIG.4

i
|
|

f
|
l

'ERSATZBLATT (REGEL 26)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

rnational Application No

PCT/EP 94/00236

CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

IPC 5 B41F7/02 B41M3/00 B41M1/00

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by ciassification symbols)

IPC 5 B41F B41L B4IM

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Relevant to claim No.

Category ° | Citaton of document, with indication, where appropnate, of the relevant passages

A US,A,1 387 724 (H. C. JARVIS) 16 August
1921

A DE,C,407 369 (STOKES & SMITH CO. G.M.B.H.)
19 December 1924

A FR,A,2 342 167 (TOKYO KIKAI SEISAKUSHO,
LTD ) 23 September 1977

A GB,A,2 017 003 (TOSHIN KOGYO C0. LTD. ) 26

September 1979

D Further documents are listed in the continuation of box C. E Patent family members are listed in annex.

® Special categories of cited documents :
P gorIes o ens “T" later document published after the international filing date

or priority date and not in conflict with the application but

"A" document defining the general state of the art which is not

"E*

L

considered to be of particular relevance

earlier document but published on or after the international
filing date

document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publicaton date of another
citation or other special reason (as specified)

cited to understand the principle or theory underlying the
invention

document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone
document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the

"0O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or document is combined with one or more other such docu-
other means ments, such combination being obvious to a person skmed
"P* document published prior to the international filing date but in the art.

later than the priority date claimed

document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

1 June 1994

Date of mailing of the international search report

11. 0%

Name and mailing address of the ISA

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+ 31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-30i6

Authorized officer

Bourseau, A-M

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Informaton on patent family members

:mational Application No

PCT/EP 94/00236

cited in eareh report e ember(s) e
US-A-1387724 NONE

oE-c-a0730 o
FR-A-2302167 23077 Jp-A- 52105007 030977

DE-A- 2708689 01-09-77

GB-A- 1524923 13-09-78

GB-A-2017003 26-09-79 JP-C- 1209009 29-05-84
: JP-A- 54121812 21-09-79

JP-B~ 58042837 22-09-83

DE-A- 2909358 27-09-79

FR-A- 2419821 12-10-79

Form PCT/ISA:210 (patent family annex) (July 1992)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

nationales Aktenzeichen

PCT/EP 94/00236

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

IPK 5 B41F7/02 B41M3/00 B41M1/00

Nach der Internationalen Patentkiassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikauonssystem und Klassifikauonssymbole )

IPK 5 B41F B4lL B4IM

Recherchierte aber micht zum Mindestpriifstoff gehorende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wihrend der internationalen Recherche konsuluerte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegriffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategone® | Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Beu:acht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A US,A,1 387 724 (H. C. JARVIS) 16. August

1921
A DE,C,407 369 (STOKES & SMITH CO. G.M.B.H.)

19. Dezember 1924

A FR,A,2 342 167 (TOKYO KIKAI SEISAKUSHO,
LTD.) 23. September 1977

A GB,A,2 017 003 (TOSHIN KOGYO CO. LTD;) 26.
September 1979

Weitere Verodffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamilie
entnehmen .
° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentichungen “T" Spitere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum

oder dem Priorititsdatum veroffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zumVerstindnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

*A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung|

“L” Veroffentlichung, die geeignet 1st, einen Priorititsanspruch zweifethaft er- kann allein aufgrund dieser Veroffentichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentichungsdatum einer erfindenscher Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Vel:offendlchung belegt werden »y- Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung]
soll OQgr die aus emnem anderen besonderen Grund angegeben 1st (wie kann nicht als auf erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet

., Zausgefuhry) o o werden, wenn die Veroffentlichung mut einer oder mehreren anderen
Veroffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, Veroffentichungen dieser Kategore in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend ist

*P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Priorititsdatum verdffentlicht worden ist "&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
1. Juni 1994 - 11. 00
Name und Postanschrift der Internationale Recherchenbehdrde Bevollmichugter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Ruswijk

Tel. (+ 31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, -
Fax: ( +31-70) 340-3016 Bourseau, A-M

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT - - nationales Aktenzeichen

Angaben zu Verbffenulch?ngcn, dre zur selben Patentfamilie gehoren PCT/EP 94 /00236

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung

US-A-1387724 KEINE

DE-C-407369 KEINE

FR-A-2342167 23-09-77 JP-A- 52105007 03-09-77

DE-A- 2708689 01-09-77
GB-A- 1524923 13-09-78

GB-A-2017003 26-09-79 JP-C- 1209009 29-05-84
. JP-A- 54121812 21-09-79

JP-B- 58042837 22-09-83

DE-A- 2909358 27-09-79

FR-A- 2419821 12-10-79

;

____________________________________________________________ o e e

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie)(Juli 1992)



	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

