
JP 6707629 B2 2020.6.10

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　シート状の基材を連続的に加工する機械構造物であって、
　複数の様々な加工ステーションを備え、
　前記加工ステーションのうちの１つの加工ステーションは、基材にそれぞれ印刷を行う
ノンインパクト印刷装置（０６）を有し、前記ノンインパクト印刷装置（０６）を有する
前記加工ステーションは、印刷胴（２２；１１７；１１８）を有し、該印刷胴（２２；１
１７；１１８）の周に、前記ノンインパクト印刷装置（０６）が配置されており、
　前記印刷胴（２２；１１７；１１８）は、それぞれ４倍胴の大きさに構成されており、
前記印刷胴（２２；１７１；１１８）の直前に、２倍胴の大きさに構成された渡しドラム
（４３）が配置されており、
　前記印刷胴（２２；１１７；１１８）の外周面に、それぞれ前記ノンインパクト印刷装
置（０６）により印刷されるべき４つの基材が、周方向で前後に配置されているかまたは
少なくとも配置可能であり、搬送されるべき各基材は、前記印刷胴（２２；１１７；１１
８）の外周面に、少なくとも１つの保持要素を用いてそれぞれ力結合によりかつ／または
形状結合により保持され、４倍胴の大きさの前記印刷胴（２２；１１７；１１８）は、印
刷されるべき基材を、直前に配置された前記渡しドラム（４３）から受け取り、
　別の加工ステーションとして、基材にそれぞれプライマを塗布するプライマ塗布装置（
０２）と、該当する基材に塗布されたプライマを乾燥する乾燥機（０７；１２１）とが設
けられており、前記プライマ塗布装置（０２）および前記乾燥機（０７；１２１）は、該
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当する基材の搬送方向（Ｔ）でそれぞれ前記ノンインパクト印刷装置（０６）の手前に配
置されており、前記プライマ塗布装置（０２）は、基材の表面にそれぞれプライマを塗布
するように配置されており、
　前記乾燥機（０７；１２１）は、それぞれプライマが塗布された基材の表面を乾燥する
ように配置されており、
　前記ノンインパクト印刷装置（０６）は、基材の表面にそれぞれ印刷を行うように配置
されており、
　前記基材の表面に印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（０６）または前記基材の表
面にプライマを塗布する前記プライマ塗布装置（０２）または前記プライマ塗布装置（０
２）に後置された乾燥機（０７；１２１）を有する少なくとも複数の加工ステーションは
それぞれそれ自体単独で組み立てられた機械ユニット又は機能性の構成群として独自のフ
レーム内に配置されており、
　前記プライマ塗布装置（０２）は、２倍胴の大きさに構成された圧胴（１１９）に当接
されており、
　前記乾燥機（０７；１２１）は、該当する基材の表面にそれぞれ塗布されたプライマを
乾燥させるために、プライマが塗布された該当する基材を赤外放射または紫外放射による
照射によりそれぞれ乾燥する乾燥機として構成されている
　ことを特徴とする、機械構造物。
【請求項２】
　別の加工ステーションは、基材の裏面にそれぞれ印刷を行うノンインパクト印刷装置（
１２７）を有し、別の加工ステーションとして、該当する基材の裏面にそれぞれプライマ
を塗布するプライマ塗布装置（１２６）と、該当する基材の裏面にそれぞれ塗布されたプ
ライマを乾燥する乾燥機（１２２）とが設けられており、前記プライマ塗布装置（１２６
）および前記乾燥機（１２２）は、該当する基材の搬送方向（Ｔ）で、それぞれ、基材の
裏面にそれぞれ印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（１２７）の手前に配置されてい
ることを特徴とする、請求項１記載の機械構造物。
【請求項３】
　基材の裏面にそれぞれ印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（１２７）を有する前記
加工ステーションは、印刷胴（１１８）を有し、該印刷胴（１１８）の周に、該当する基
材の裏面にそれぞれ印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（１２７）が配置されている
ことを特徴とする、請求項２記載の機械構造物。
【請求項４】
　該当する基材の搬送方向（Ｔ）で、基材にそれぞれ印刷を行う前記ノンインパクト印刷
装置（０６；１２７）を有するそれぞれの加工ステーションの後方に、それぞれ、該当す
る前記ノンインパクト印刷装置（０６；１２７）により印刷が行われた該当する基材を乾
燥する乾燥機（１２３；１２４）を有する加工ステーションが配置されていることを特徴
とする、請求項１または２または３記載の機械構造物。
【請求項５】
　該当する基材の搬送方向（Ｔ）で、印刷が行われた基材を乾燥する前記乾燥機（１２３
；１２４）を有する前記加工ステーションの後方に、塗工装置（８）を有する加工ステー
ションが設けられており、該塗工装置（８）の後方に、別の乾燥機（０９）を有する加工
ステーションが設けられていることを特徴とする、請求項１または２または３または４記
載の機械構造物。
【請求項６】
　該当する基材の裏面にそれぞれ塗布されたプライマを乾燥する前記乾燥機（１２２）、
および／または前記ノンインパクト印刷装置（０６）により表面にそれぞれ印刷が行われ
た該当する基材を乾燥する前記乾燥機（１２３）、および／または前記ノンインパクト印
刷装置（１２７）により裏面にそれぞれ印刷が行われた該当する基材を乾燥する前記乾燥
機（１２４）、および／または前記別の乾燥機（０９）は、プライマが塗布されたかつ／
または印刷が行われたかつ／または塗料が塗布された該当する基材を熱風によりかつ／ま
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たは赤外放射または紫外放射による照射によりそれぞれ乾燥する乾燥機として構成されて
いることを特徴とする、請求項２または３または４または５記載の機械構造物。
【請求項７】
　基材の裏面にそれぞれ印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（１２７）を有する前記
加工ステーションに配置された前記印刷胴（１１８）の外周面に、複数の基材が、それぞ
れ周方向で前後に配置されているかまたは少なくとも配置可能であることを特徴とする、
請求項３または４または５または６記載の機械構造物。
【請求項８】
　基材の搬送方向（Ｔ）で相前後して配置された複数の搬送ユニットを有する搬送装置が
設けられており、該搬送装置は、複数の搬送胴を有し、基材を搬送する前記搬送装置は、
少なくとも１つの保持要素を有し、前記少なくとも１つの保持要素は、各々の基材を、そ
れぞれ力結合によりまたは形状結合により保持することを特徴とする、請求項１または２
または３または４または５または６または７記載の機械構造物。
【請求項９】
　基材の表面にそれぞれ印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（０６）および／または
基材の裏面にそれぞれ印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（１２７）は、それぞれ少
なくとも１つのインクジェット印刷装置として構成されており、かつ／または前記ノンイ
ンパクト印刷装置（０６；１２７）は、それぞれ異なる複数の印刷インキを消費し、該当
する前記ノンインパクト印刷装置（０６；１２７）に関する各印刷インキに対してそれぞ
れ１つの特定のインクジェット印刷装置が設けられていることを特徴とする、請求項１ま
たは２または３または４または５または６または７または８記載の機械構造物。
【請求項１０】
　少なくとも、基材の表面に印刷を行う前記ノンインパクト印刷装置（０６）または基材
の表面にプライマを塗布する前記プライマ塗布装置（０２）または該プライマ塗布装置（
０２）に後置された前記乾燥機（１２１）を有する複数の加工ステーション、または各前
記加工ステーション（０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２）
は、それぞれモジュールとして構成されており、各モジュールは、独立して製造された機
械ユニットまたは機能性を有する構成群であることを特徴とする、請求項１または２また
は３または７または８または９記載の機械構造物。
【請求項１１】
　各前記加工ステーション（０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；
１２）は、それぞれそれ自体単独で組み立てられた機械ユニットまたは機能性を有する構
成群として独自のフレーム内に配置されていることを特徴とする、請求項１または２また
は３または４または５または６または７または８または９または１０記載の機械構造物。
【請求項１２】
　各々の前記印刷胴（２２；１１７；１１８）の周に、それぞれ１つの吹出空気装置（２
７）および／または押圧要素（２８）が配置されていることを特徴とする、請求項１また
は２または３または４または５または６または７または８または９または１０または１１
記載の機械構造物。
【請求項１３】
　印刷装置（０４；０６；１２７）または乾燥機（０７；０９；１２１；１２２；１２３
；１２４）または塗工装置（０８）を有する複数の前記加工ステーションは、それぞれ搬
送装置を有し、該搬送装置は、基材の搬送方向（Ｔ）で相前後して配置された、少なくと
も１つの搬送胴を有する複数の搬送ユニットを備えることを特徴とする、請求項１または
２または３または４または５または６または７または８または９または１０または１１ま
たは１２記載の機械構造物。
【請求項１４】
　少なくとも１つの前記搬送胴は、２倍胴の大きさに構成されていて、その周に少なくと
も２つの保持要素を有することを特徴とする、請求項１３記載の機械構造物。
【発明の詳細な説明】



(4) JP 6707629 B2 2020.6.10

10

20

30

40

50

【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１の上位概念に記載のシート状の基材を連続的に加工する複数のステ
ーションを有する機械構造物に関する。
【０００２】
　国際公開第２００４／０１３７０４号において、周方向に判型フリーのデジタル印刷部
を有する、非接触式のダイレクトシート印刷用のデジタル印刷機が公知である。このデジ
タル印刷機は、デジタル印刷部に後置された搬送装置を有し、搬送装置は、その周に、シ
ートを保持するグリッパを有し、搬送装置は、好適には複数の搬送胴および／または搬送
ベルトおよび／または対応圧胴を有する。
【０００３】
　欧州特許出願公開第２５４０５１３号明細書において、それぞれ表面と裏面とを有する
複数のシート状の基材を連続的に加工する機械構造物が公知であり、この機械構造物は、
第１の圧胴と第２の圧胴とを備え、それぞれ第１の圧胴の周に、該当する基材の表面に印
刷を行う少なくとも１つの第１のノンインパクト印刷装置と、第１の圧胴の回動方向で第
１のノンインパクト印刷装置の後方に、該当する基材の、第１のノンインパクト印刷装置
により印刷が行われた表面を乾燥する乾燥機とが配置されており、それぞれ第２の圧胴の
周に、該当する基材の裏面に印刷を行う少なくとも１つの第２のノンインパクト印刷装置
と、第２の圧胴の回動方向で第２のノンインパクト印刷装置の後方に、該当する基材の、
第２のノンインパクト印刷装置により印刷が行われた裏面を乾燥する乾燥機とが配置され
ている。第１の圧胴および第２の圧胴は、共通のローラニップを形成するように配置され
ており、第１の圧胴は、この共通のローラニップにおいて、表面に印刷が行われて乾燥さ
れた該当する基材を、直接に第２の圧胴へ引き渡す。
【０００４】
　独国特許出願公開第１０３１２８７０号明細書において、枚葉印刷用のデジタル印刷機
が公知であり、このデジタル印刷機は、周方向で判型フリーのデジタル印刷部と、デジタ
ル印刷部に後置された中間胴であって、弾性材料により少なくとも部分的に被覆されてい
る、中間胴と、中間胴に後置された対応圧胴と、を備え、対応圧胴は、シートを保持する
グリッパを有し、中間胴は、その周に、グリッパを収容する凹部を有する。
　独国特許第１０１５６８００号明細書において、印刷部が公知である。この印刷部は、
被印刷物シートを保持する保持装置を有する、循環走行可能に構成された、被印刷物シー
トを搬送する搬送装置と、被印刷物シートに印刷を行う、搬送装置へ向けられたＮＩＰ（
ノンインパクト印刷）印刷ヘッドとを有し、この場合、保持装置は、周期的に搬送装置の
内側に位置変更可能に支持されている。
　本願出願後に公開された独国特許第１０２０１５２１１４４０号明細書において、シー
トを処理する機械のシート搬送ドラムが公知である。このシート搬送ドラムは、吸込開口
を有する少なくとも２つのシート載置面であって、各々のシート載置面は、セグメント歯
部を有する第１のおよび第２の櫛歯セグメントから形成されており、セグメント歯部に吸
込溝が設けられており、各々の第２の櫛歯セグメントのシート載置面に後縁吸込溝が設け
られている、シート載置面と、クロック制御して吸込空気を加える回転弁と、を備え、複
数の負圧源が設けられており、回転弁により、負圧源ごとに１つの後縁吸込溝が対応付け
られている。
　米国特許第６３６３２３４号明細書において、4倍胴の大きさの印刷胴を有するデジタ
ル印刷機が公知である。
　米国特許第７９０９４５４号明細書において、デジタル印刷機が公知であり、デジタル
印刷機は、印刷胴を備え、その外周面に、周方向で保持手段により保持されるそれぞれ４
つの印刷シートが配置可能であり、印刷シートは、単倍胴の大きさの渡し胴から印刷胴へ
引き渡される。
　独国特許出願公開第１０２０１３３１１２５０号明細書において、協働して被印刷物に
印刷を行う複数の印刷部を備える印刷機が公知であり、この印刷機では、これらの印刷部
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のうちの少なくとも２つの印刷部が、被印刷物に対して設定された搬送経路に沿って、列
状に相前後して配置されており、列状に配置された複数の印刷部のうちの少なくとも１つ
の印刷部は、インクジェットシステムとして構成されており、該当するインクジェットシ
ステムは、このインクジェットシステムは、進行する印刷プロセスにおいて変化するかま
たは変化可能な情報を、被印刷物上に設けられた目標面に印刷し、 被印刷物に取り付け
られた少なくとも１つのマークが設けられており、被印刷物上に取り付けられた少なくと
も１つのマークを検出する検出装置が設けられており、該当するインクジェットシステム
と、このインクジェットシステムに対して列状に配置された複数の印刷部のうちの１つの
印刷部との間に、該当するインクジェットシステムの位置を被印刷物に対して少なくとも
横向きに調節する調節装置が設けられており、該当するインクジェットシステムの実際の
位置は、該当するインクジェットシステムの位置決めにより、調節装置を用いて、進行す
る印刷プロセスにおいて変化するかまたは少なくとも変化可能である情報の印刷に対して
設定された目標面の位置に対して相対的な、検出装置により検出される少なくとも１つの
マークに基づいて調節可能である。
　独国特許出願公開第１０２０１２２１８８４０号明細書において、被覆機構を用いて、
結像を行う剥離可能な転写層を、転写フィルムから、接着材被覆を有する印刷紙シートへ
転写する方法が公知である。被覆機構は、共通の転写ニップを形成する対応圧胴とプレス
ローラとを有し、転写ニップを通って、転写フィルムは、フィルム貯蔵ロールからプレス
ローラに接触するように案内可能であって、転写フィルムは、転写層でもって、対応圧胴
上で案内される印刷シートに載置し、加圧下で、被覆を転写するために、印刷シートと一
緒に転写ニップを通って案内され、ａ）その際、塗布機構において、印刷シートへの画像
通りの接着剤の塗布が行われ、ｂ）その際、転写ニップにおいて、プレス下で、転写層の
テーマが、転写フィルムから、接着剤を有する印刷シートへ転写され、ｃ）その際、少な
くとも、そのように印刷シートに塗布された転写層に、保護層が塗布され、ｄ）保護層の
塗布後、印刷シート上の保護層の乾燥が行われ、ｅ）その際、保護層の乾燥後、転写層お
よび保護層を含めて印刷シートに部分面または全面的な延伸長さで画像が付与されるよう
に重ね印刷が行われる。
【０００５】
　独国特許発明第１０２０１４０１０９０４号明細書において、シート状の被印刷物に両
面で印刷を行う装置が公知であり、この装置では、被印刷物は、対応圧胴上で３６０°を
超えて案内され、その際、被印刷物は、裏面印刷側で新たにインキ着けユニットの作用領
域に達する。インキ着けユニットにより、被印刷物は、前置された対応圧胴上ですでに表
面印刷側で印刷が行われている。このとき、インキ着けユニットは、相前後して配置され
た２つの対応圧胴の間を好適には揺動させることができ、揺動可能なインキ着けユニット
は、たとえばインクジェット印刷ヘッドである。
【０００６】
　独国特許出願公開第１０２００９０００５１８号明細書において、枚葉印刷機が公知で
あり、この枚葉印刷機は、印刷が行われるべき印刷シートを枚葉印刷機に導入するための
フィーダと、全ての印刷シートにとって同一の、静的な印刷像を印刷シートに印刷するた
めの、少なくとも１つの印刷部および／または塗工部と、印刷が行われた印刷シートを枚
葉印刷機から導出するためのデリバリと、特に動的な変更可能な印刷像を印刷シートに印
刷するための、枚葉印刷機に組み込まれた、判型フリーの少なくとも１つの印刷装置と、
を備え、枚葉印刷機における判型フリーのこの印刷装置または各印刷装置は、プロセスパ
ラメータ、運転パラメータ、ジョブパラメータまたは品質パラメータに依存して制御可能
に組み込まれている。
【０００７】
　本発明の課題は、シート状の基材を連続的に加工する機械構造物を提供することである
。
【０００８】
　この課題は、本発明によれば、請求項１の特徴部に記載の構成により解決される。
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【０００９】
　本発明により得られた利点は、以下の説明から明らかである。
【００１０】
　さらに、記述の解決手段は、ハイブリッド式の、シート状の基材を加工する機械構造物
に、好適にはハイブリッド式の印刷機に使用可能である。このハイブリッド式の印刷機は
、従来慣用の、たとえばオフセット印刷法で、またはフレキソ印刷法で、またはスクリー
ン印刷法で印刷する印刷装置または特に塗工部の被覆装置の高い生産性を、様々に、フレ
キシブルでそれぞれ変更可能な印刷像を印刷するたとえばインクジェットプリンタとして
構成された少なくとも１つのノンインパクト印刷装置と組み合わせて利用し、この場合、
従来慣用の印刷装置または被覆装置だけではなくノンインパクト印刷装置も、生産進行時
に、インラインで、その都度生産にとって最適な作業速度で使用される。そのようなハイ
ブリッド式の機械構造物は、特に包装手段、たとえば折畳み箱を製造するためのシートを
生産するために極めて好適である。というのも、各印刷装置のそれぞれの強みが利用され
、これにより包装手段のフレキシブルで経済的な生産がもたらされるからである。それぞ
れグリッパ閉鎖部において次に続く加工ステーションへシート状の基材をそれぞれ引き渡
す、回転体、特に胴と、グリッパストリップまたはグリッパキャリッジとを用いたシート
状の基材の搬送は、枚葉オフセット印刷機から知られているように、最大限可能な見当精
度を保証する。
【００１１】
　以下、本発明の実施の態様を図面に示し、詳説する。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】様々な生産ラインを表すためのブロック回路図を示す。
【図２】複数の様々な加工ステーションを有する第１の機械構造物を示す。
【図３】それぞれ複数の様々な加工ステーションを有する別の機械構造物を示す。
【図４】それぞれ複数の様々な加工ステーションを有する別の機械構造物を示す。
【図５】それぞれ複数の様々な加工ステーションを有する別の機械構造物を示す。
【図６】それぞれ複数の様々な加工ステーションを有する別の機械構造物を示す。
【図７】それぞれ複数の様々な加工ステーションを有する別の機械構造物を示す。
【図８】それぞれ複数の様々な加工ステーションを有する別の機械構造物を示す。
【図９】複数のシート状の基材を両面で連続的に加工する機械構造物を示す。
【図１０】反転装置を有しない、複数のシート状の基材を両面で連続的に加工する別の機
械構造物を示す。
【図１１】反転装置を有する、複数のシート状の基材を両面で連続的に加工する別の機械
構造物を示す。
【図１２】様々な長さの基材ガイドユニットを有する機械構造物を示す。
【図１３】圧胴と様々なサイズの渡しドラムとを有する機械構造物を示す。
【図１４】圧胴と様々なサイズの渡しドラムとを有する機械構造物を示す。
【図１５】圧胴と様々なサイズの渡しドラムとを有する機械構造物を示す。
【００１３】
　図１は、ブロック回路図で様々な生産ラインを具体的に示している。生産ラインは、そ
の都度少なくとも１つのシート状の基材、特に被印刷物、好適には特に矩形の印刷シート
、略してシートを加工するための、複数の特に様々な加工ステーション０１；０２；０３
；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物により実現可能である
。このとき、この少なくとも１つの基材は、材料、材料厚さおよび／または坪量に応じて
、高いまたは低い曲げ剛性を有して構成されている。このとき、好適には、これらの加工
ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２の各々は、
それぞれたとえば独自の機能性を有するモジュールとして構成されており、モジュールと
は、通常は、独立して製造された、またはそれぞれ、それ自体単独で独自のフレーム内で
組み立てられた少なくとも１つの機械ユニットまたは機能的な構成群と解されるべきであ
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る。つまりそれぞれの機械構造物に配置された加工ステーション０１；０２；０３；０４
；０６；０７；０８；０９；１１；１２の各々は、好適には独立して製造され、好適な態
様では、たとえば個別にそれぞれの機能が検査可能である。それぞれシートを加工する、
特定の生産で協働する少なくとも３つの様々な加工ステーション０１；０２；０３；０４
；０６；０７；０８；０９；１１；１２の選択および組合せによりそれぞれ形成された該
当する機械構造物は、それぞれ１つの特定の生産ラインを具体的に形成する。複数の加工
ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する、
それぞれ特定の機械構造物により具体的に形成される図示の生産ラインの各々は、それぞ
れ特に、被印刷物、好適には印刷が行われたシートから形成された包装手段を生産するよ
うに構成されている。製造されるべき包装手段は、たとえばそれぞれ１つの折畳み箱であ
り、包装手段は、それぞれ印刷が行われた複数のシートから製造される。したがって、様
々な生産ラインは、特に種々の包装手段を生産するように構成されている。このとき、特
定の生産の間に必要とされる、被印刷物の加工は、その都度インラインで行われ、つまり
、特定の生産に関与する加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；
０９；１１；１２は、その都度の生産に対して選択された、各々の加工ステーション０１
；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物を被印刷
物が通走するときに、規定通りの順序で相前後して互いに調整して使用され、その際、各
々の機械構造物により行われる生産の間に、被印刷物、つまり加工されたシートのための
中間貯蔵部が設けられていない。
【００１４】
　図１に示された全ての生産ラインにおいて、これらの生産ラインがそれぞれ加工ステー
ション０６と協働することが共通している。加工ステーション０６は、少なくとも１つの
ノンインパクト印刷装置０６、好適には複数の、たとえば４つ、５つ、６つまたは７つの
、特にそれぞれ個別に制御されるノンインパクト印刷装置０６を有し、これらのノンイン
パクト印刷装置０６は、被印刷物の搬送方向Ｔで、好適には相前後して配置されていて、
これらのノンインパクト印刷装置０６がそれぞれ搬送方向Ｔに対して横向きに向けられた
、少なくともほぼその全体の幅において被印刷物に印刷を行うことができるように、構成
されている。ノンインパクト印刷装置０６は、固い刷版を用いない印刷法を用いて、原則
的に、印刷ごとに、被印刷物、たとえばこの印刷装置０６に供給されたばかりの各々のシ
ートに、先行する印刷像とは異なる印刷像による印刷を行うことができる。各々のノンイ
ンパクト印刷装置０６は、それぞれ特に少なくとも１つのインクジェットプリンタまたは
少なくとも１つのレーザプリンタにより実現されている。インクジェットプリンタは、ド
ットマトリックスプリンタであり、ドットマトリックスプリンタでは、より小さなインキ
滴の目的に合った発射または変向により印刷像が形成され、インクジェットプリンタは、
連続式インクジェットを用いる機器（連続インクジェット；Ｃｏｎｔｉｎｕｏｕｓ　Ｉｎ
ｋ　Ｊｅｔ＝ＣＩＪ）または個別のインキ滴を放出する機器（ドロップオンデマンド；Ｄ
ｒｏｐ　Ｏｎ　Ｄｅｍａｎｄ＝ＤＯＤ）として構成されている。レーザプリンタは、電子
写真方式で各々の印刷像を形成する。ノンインパクト印刷装置０６は、たとえばデジタル
印刷機とも称される。
【００１５】
　以下、たとえば、複数の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８
；０９；１１；１２を有する各々の機械構造物において、被印刷物として、それぞれ一連
の、たとえば紙、単層のまたは多層の厚紙、または板紙から成る特に高い曲げ剛性を有す
るシートが処理されて、特に包装手段が形成されることを前提としている。被印刷物であ
る紙、厚紙および板紙は、各々の坪量が、つまりこの被印刷物の１平方メートルあたりの
グラムの質量が異なっている。この場合、一般的に７ｇ／ｍ２～１５０ｇ／ｍ２の坪量を
有する前述の被印刷物は、紙であり、１５０ｇ／ｍ２～６００ｇ／ｍ２の坪量を有する被
印刷物は、厚紙であり、６００ｇ／ｍ２を超える坪量を有する被印刷物は、板紙である。
折畳み箱を製造するために、特に、良好な印刷性を有し、かつこれに続くたとえば塗装お
よび打抜きなどの表面加工または処理に適した厚紙が使用される。厚紙は、その繊維材料
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使用量から、たとえば木質繊維を含まない、わずかに木質繊維を含む、木質繊維を含むま
たは古紙を含む。その構成において、多層の厚紙は、上層と、中層と、裏面としての下層
とを有する。その表面特性から、厚紙は、たとえば塗工されていない、染色されている、
塗工されている、またはキャストコーティングされている。シートの判型は、たとえば３
４０ｍｍ×４８０ｍｍ～７４０ｍｍ×１０６０ｍｍの範囲にあり、この判型表示において
、通常は、最初の数は、シートの搬送方向Ｔでの長さを表し、２番目の数は、搬送方向Ｔ
に対して直交方向に向けられたシートの幅を表す。
【００１６】
　図１のブロック回路図において、加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０
７；０８；０９；１１；１２のうちの複数の加工ステーションにより形成可能な各生産ラ
インが、実質的に右から左へ延在し、それぞれ２つの加工ステーション０１；０２；０３
；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を互いに接続する方向矢印の各々は、それ
ぞれ、被印刷物が通走するべき搬送経路と、これに付属する搬送方向Ｔを表し、これによ
り、加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２の
うちの１つの加工ステーションから、その都度の生産に関して特定された機械構造物にお
いて選択された次の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９
；１１；１２に至る。その都度の生産は、加工ステーション０１において提供されたシー
トで始まり、加工ステーション０１は、フィーダ０１として、たとえばシートフィーダ０
１またはマガジンフィーダ０１として構成されている。シートフィーダ０１は、通常は、
たとえばパレット上に積まれたシートのスタックを収容する一方、マガジンフィーダ０１
は、複数のトレーを有し、トレーに、各々のシート、特にたとえば種々のシートまたは様
々な判型のシートのスタックが挿入されるかまたは少なくとも挿入可能である。フィーダ
０１は、たとえば吸着ヘッド４１を用いて、積まれたシートを個別化し、これらのシート
を、互いに分離された連続するシートまたはずれ重ねられたシート流の形で、特定の生産
における次の加工ステーション０２；０３；０４；０６に供給する。次の加工ステーショ
ン０２；０３；０４は、たとえばプライマ塗布装置０２として、またはコールドフォイル
塗布装置０３として、またはオフセット印刷装置０４として、またはフレキソ印刷装置０
４として構成されている。次の加工ステーション０６は、直接の、たとえば少なくとも１
つのノンインパクト印刷装置０６であってもよい。オフセット印刷装置０４は、好適には
、枚葉オフセット印刷機として構成されており、特に複数の印刷部８６を有するタンデム
型の枚葉印刷機として構成されている。オフセット印刷装置０４は、シートに、少なくと
も１つの静的な、つまり印刷プロセス中に、使用される刷版に関する制限に基づいて不変
の印刷像を与える一方、ノンインパクト印刷装置０６は、シートに、変化するかまたは少
なくとも可変の少なくとも１つの印刷像を与える。
【００１７】
　フィーダ０１の次の加工ステーション０３がコールドフォイル塗布装置０３である場合
、シートは、これに続いてそこから、通常は、オフセット印刷装置０４として構成された
加工ステーション０４へ搬送される。コールドフォイル塗布装置０３において、支持箔か
ら剥がされた金属化ラッカ層が被印刷物に転写される。たとえばオフセット印刷装置０４
によるこのラッカ層の重ね印刷により、様々な金属効果を得ることができる。コールドフ
ォイル塗布装置０３は、好適には、たとえば、２つの追加的な印刷部８７；８８がオフセ
ット印刷装置０４に設けられていることにより、オフセット印刷装置０４に組み込まれて
構成されている。被印刷物の搬送方向Ｔで第１の印刷部８７において、標準型の刷版を用
いて、特殊な接着剤が、被印刷物に、つまり各々のシートに塗布される。被印刷物の搬送
方向Ｔで第２の印刷部８８に、転写されるべきラッカ層を有する箔転写装置が装着されて
いる。ラッカ層を支持する箔は、繰出しステーションから、ブランケット胴と、このブラ
ンケット胴と協働する圧胴との間の印刷ニップ内へ案内され、被印刷物と接触させられる
。ラッカ層において、アルミニウム層および保護ラッカ層が色付けされており、その着色
が、色の印象に影響を及ぼす。印刷が成された接着剤層との付着層の付着性により、転写
層が、基材上に付着したままとなる。支持箔は、これに続いて再び巻き取られる。コール
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ドフォイル転写の後で、インラインで、特にオフセット印刷装置０４において、従来慣用
の印刷インキおよびＵＶインキならびにハイブリッドインキによる重ね印刷が可能であり
、これにより様々な金属色相が形成される。
【００１８】
　たとえば特に吸収性のかつ／またはノンインパクト印刷装置０６による印刷のために用
意されるべき被印刷物は、フィーダ０１から、たとえばプライマ塗布装置０２として構成
された次の加工ステーション０２に供給され、これにより、この被印刷物の少なくとも１
つの表面が印刷または塗工前にたとえば水性のプライマにより被覆され、特に封止される
。プライマは、被印刷物の下塗りまたは第１被覆を成し、これにより、特にその後で被印
刷物に塗布されるべき印刷インキまたはインキの付着が改善されるかまたははじめて実現
される。プライマ塗布装置０２は、たとえば輪転印刷機の印刷部８６に関連して構成され
ていて、たとえば圧胴１１９と協働する印刷部胴８２であって、この印刷部胴８２に胴入
れされるかまたは少なくとも胴入れ可能な、好適にはアニロックスローラ８３の態様をし
たインキ着けローラ８３を有する、印刷部胴８２と、インキ着けローラ８３の軸方向に延
在する少なくとも１つのドクタ８４、特にチャンバ型ドクタシステム８４（図３～図５、
図８、図９）とを有する。プライマは、プライマ塗布装置０２により、全面に、または特
定の、つまり予め規定された箇所でのみ、つまり部分的に被印刷物に塗布される。プライ
マ塗布装置０２において加工された被印刷物、たとえばシートは、次の加工ステーション
に、たとえばオフセット印刷装置０４および／またはたとえばノンインパクト印刷装置０
６に供給される。
【００１９】
　たとえばフレキソ印刷装置０４として構成された加工ステーション０４により行われる
フレキソ印刷は、直接の凸版印刷法であり、フレキソ印刷では、刷版の隆起した箇所が像
を有する。フレキソ印刷は、多くの場合、紙、厚紙ならびに板紙から、または金属化箔か
ら、またはたとえばＰＥ、ＰＥＴ、ＰＶＣ、ＰＳ、ＰＰ、ＰＣなどのプラスチックから成
る包装手段に印刷を行うために使用される。フレキソ印刷では、低粘度印刷インキと、フ
ォトポリマーまたはゴムから成る柔軟な印刷版とが使用される。一般的に、フレキソ印刷
装置０４は、ａ）アニロックスローラ（アニロックスローラを介して刷版が着肉される）
と、ｂ）版胴とも称される印刷胴（印刷胴上に刷版が取り付けられている）と、ｃ）対応
圧胴（対応圧胴は被印刷物を案内する）とを有する。
【００２０】
　フレキソ印刷装置０４またはオフセット印刷装置０４として構成された、シートにそれ
ぞれ少なくとも１つの静的な印刷像による印刷を行う加工ステーション０４は、好適には
それぞれ複数の、たとえば少なくとも４つの印刷部８６を有する。各々の印刷部８６は、
好適には１つの別の印刷インキを用いて印刷するので、被印刷物に、これがフレキソ印刷
装置０４またはオフセット印刷装置０４を通走する際にそれぞれ多色で、たとえば４色刷
りで印刷が行われる。印刷インキとして、特にイエロー、マゼンタ、シアンおよび墨の色
相が使用される。フレキソ印刷法またはオフセット印刷法に対して択一的な印刷装置０４
の態様では、シートにそれぞれ少なくとも１つの静的な印刷像による印刷を行う加工ステ
ーション０４は、スクリーン印刷法で印刷を行う印刷装置０４として構成されている。
【００２１】
　少なくとも１つのノンインパクト印刷装置０６において被印刷物を加工した後で、この
被印刷物は、たとえば中間乾燥機０７として構成された加工ステーション０７に供給され
、この中間乾燥機０７は、該当する被印刷物をたとえば赤外放射または紫外放射による照
射により乾燥するように構成されている。放射の種類は、特に、被印刷物に塗布された印
刷インキまたはインキが水性であるかまたはＵＶ硬化性であるかに依存している。中間乾
燥の後で、被印刷物は、たとえば塗工装置０８として構成された加工ステーション０８に
供給される。この塗工装置０８は、被印刷物にたとえば分散ラッカを塗布する。分散ラッ
カは、主に水と結合剤（樹脂）とから成り、界面活性剤が、この分散を安定させる。分散
ラッカを被印刷物に塗布する塗工装置０８は、アニロックスローラとチャンバ方式ドクタ
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とインキ着けローラとから成る（フレキソ印刷部に対応する）か、またはインキ出しロー
ラとインキ着けローラとから成る。好適には光重合に基づく刷版により、たとえば面状の
かつ／または部分的な塗料が塗布される。全面の塗装に対してはゴムから成る特殊なラッ
カプレートを使用することも可能である。被印刷物の搬送経路において、塗工装置０８の
後方に、たとえば乾燥機０９として構成された加工ステーション０９が配置されている。
この乾燥機０９は、該当する被印刷物を赤外放射による照射または熱風により乾燥するよ
うに構成されている。該当する機械構造物が被印刷物の搬送経路に沿って複数の乾燥機０
７；０９を有する場合、符号０９を有する乾燥機は、好適には、これらの複数の乾燥機０
７；０９のうちの、被印刷物の搬送方向Ｔで最後の乾燥機である。１つまたは複数の中間
乾燥機０７と（最終）乾燥機０９とは、同一の構造を有するかまたはそれぞれ異なって構
成されていてもよい。乾燥機０９に、紫外放射により乾燥される被印刷物が供給される、
つまりＵＶ放射硬化性の印刷インキもしくはインキまたはＵＶ放射硬化性のラッカ、たと
えば光沢ラッカが塗布されている被印刷物が供給される場合、この乾燥機０９は、紫外放
射を生成する放射源を備えている。分散ラッカにより、従来のオーバープリントワニスと
比べてより強いグロスおよびマット効果を得ることができる。特殊な視覚効果を、ラッカ
における効果顔料により達成することができる。プライマ塗布装置０２、コールドフォイ
ル塗布装置０３および塗工装置０８を用語「被覆装置０２；０３；０８」にまとめること
ができる。
【００２２】
　乾燥の後で、被印刷物は、被印刷物にたとえば打抜き、クリージングおよび／または部
分の分離、特に好適には印刷が行われたシートにおける部分のその都度の結合体からの割
付（利用）部分の取出しによる機械的な後続処理を行うたとえば加工ステーション１１に
供給される。前述の後続処理の各々は、加工部４６においてまたは加工部４６によりそれ
ぞれ行われる。機械的な後続処理は、好適には、各々のシートを搬送する胴と協働して行
われる。乾燥機０９の後でまたは乾燥機の直後に、被印刷物は、図１に示された、それぞ
れ加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２の特
定の構造体により具体的に形成された各々の生産ラインにおいてそれぞれ最後の加工ステ
ーション１２を形成するデリバリ１２に至る。デリバリ１２において、それまでに加工さ
れたシートは、たとえばパレット上に好適には積み重ねられる。
【００２３】
　図２～図８に示されているように、これまで記述された、各々の機械構造物に配置され
た加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２の順
序は、例示的なものでしかなく、その都度の製造されるべき印刷製品に依存して変更可能
である。
【００２４】
　図１に例示された、特に包装手段の生産に使用される生産ラインは、それぞれ前述の多
数の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２か
ら選択される機械構造物を有する。たとえば以下の生産ラインが形成されるかまたは少な
くとも形成可能である。
１．シートフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；ノンインパクト印刷装置０６；分散ラ
ッカに対するＩＲ放射源を用いる中間乾燥機０７；塗工装置０８；ＩＲ放射源または熱風
を用いる乾燥機０９；デリバリ１２
２．シートフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；ノンインパクト印刷装置０６；ＩＲ放
射源または熱風を用いる乾燥機０９；デリバリ１２
３．シートフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；ノンインパクト印刷装置０６；ＩＲ放
射源を用いる中間乾燥機０７；分散ラッカおよびＵＶ硬化性ラッカを用いる塗工装置０８
；ＩＲ放射源または熱風を用いる、かつＵＶ放射源を用いる乾燥機０９；デリバリ１２
４．シートフィーダ０１；コールドフォイル塗布装置０３；オフセット印刷装置０４；ノ
ンインパクト印刷装置０６；ＩＲ放射源または熱風を用いる乾燥機０９；デリバリ１２
５．シートフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；ノンインパクト印刷装置０６；分散ラ
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ッカに対するＩＲ放射源を用いる中間乾燥機０７；塗工装置０８；ＩＲ放射源または熱風
を用いる乾燥機０９；機械的な後続処理装置１１；デリバリ１２
６．シートフィーダ０１；オフセット印刷装置０４；ノンインパクト印刷装置０６；ＩＲ
放射源を用いる中間乾燥機０７；機械的な後続処理装置１１；デリバリ１２
７．シートフィーダ０１；ノンインパクト印刷装置０６；ＩＲ放射源または熱風を用いる
乾燥機０９；デリバリ１２
８．シートフィーダ０１；ノンインパクト印刷装置０６；ＵＶ放射源を用いる中間乾燥機
０７；ＵＶ放射源を用いる乾燥機０９；デリバリ１２
９．シートフィーダ０１；ノンインパクト印刷装置０６；ＵＶ放射源を用いる中間乾燥機
０７；ＵＶ放射源を用いる乾燥機０９；機械的な後続処理装置１１；デリバリ１２
１０．シートフィーダ０１；ノンインパクト印刷装置０６；ＩＲ放射源を用いる中間乾燥
機０７；オフセット印刷装置０４；塗工装置０８；ＩＲ放射源または熱風を用いる乾燥機
０９；デリバリ１２
１１．マガジンフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；ノンインパクト印刷装置０６；Ｉ
Ｒ放射源を用いる中間乾燥機０７；塗工装置０８；ＩＲ放射源または熱風を用いる乾燥機
０９；デリバリ１２
１２．マガジンフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；ノンインパクト印刷装置０６；Ｉ
Ｒ放射源を用いる中間乾燥機０７；ＩＲ放射源または熱風を用いる乾燥機０９；機械的な
後続処理装置１１；デリバリ１２
１３．マガジンフィーダ０１；ノンインパクト印刷装置０６；ＵＶ放射源を用いる中間乾
燥機０７；塗工装置０８；ＵＶ放射源を用いる乾燥機０９；デリバリ１２。
【００２５】
　このとき、シートの加工に関与する、少なくとも１つのノンインパクト印刷装置０６と
協働する加工ステーション０１；０２；０３；０４；０７；０８；０９；１１；１２のう
ちの少なくとも１つの加工ステーションは、特にノンインパクト印刷装置０６により各々
のシートに塗布されるべき印刷インキが、水性の印刷インキもしくはインキとして構成さ
れているのか、または紫外放射硬化性の印刷インキもしくはインキとして構成されている
のかに依存してそれぞれ選択されている。これにより、各々の機械構造物は、シートにそ
れぞれ水性の印刷インキにより、または紫外放射硬化性の印刷インキにより印刷が行われ
るように構成されている。
【００２６】
　図９および図１０に関して詳しく説明される、前述の多数の加工ステーション０１；０
２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２から選択された、本発明によるも
のではない機械構造物は、たとえば、主に以下の加工ステーションを含む生産ラインを有
する：シートフィーダ０１；第１のプライマ塗布装置０２；第１の乾燥機１２１；第１の
ノンインパクト印刷装置０６；第２の乾燥機１２２；第２のプライマ塗布装置１２６；第
３の乾燥機１２３；第２のノンインパクト印刷装置１２７；第４の乾燥機１２４；デリバ
リ１２。
【００２７】
　ここで例示的に挙げられた好適な機械構造物は、シートを加工する複数の加工ステーシ
ョンを有し、シートの搬送方向Ｔで複数の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０
６；０７；０８；０９；１１；１２がこれらのシートをインラインで加工するために相前
後して配置されている。これらの加工ステーションのうちの少なくとも１つの加工ステー
ション０６は、ノンインパクト印刷装置０６として構成されており、シートの搬送方向Ｔ
でノンインパクト印刷装置０６に前置された第１の加工ステーション０１は、シートフィ
ーダ０１またはマガジンフィーダ０１として構成されている。第１の加工ステーション０
１とノンインパクト印刷装置０６との間に配置された加工ステーション０８は、それぞれ
ラッカをシートに塗布する第１の被覆装置０８として構成されている。第１の被覆装置０
８とノンインパクト印刷装置０６との間に第１の乾燥機０７が配置されており、第１の搬
送胴構造物１７が、シートを第１の乾燥機０７からノンインパクト印刷装置０６へ搬送す
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るように配置されている。シートの搬送方向Ｔでノンインパクト印刷装置０６の後方に第
２の乾燥機０７が配置されており、ノンインパクト印刷装置０６から到来するシートを第
２の被覆装置０８へ引き渡す装置が設けられている。第２の被覆装置０８に第３の乾燥機
０９が後置されており、シートの搬送方向Ｔで第３の乾燥機０９の後方にシートに対する
デリバリ１２が配置されている。このとき、第３の乾燥機０９とデリバリ１２との間に、
追加的にさらに機械的な後続処理装置１１が配置されてもよい。さらにシートの搬送方向
Ｔでノンインパクト印刷装置０６の手前に、たとえばコールドフォイルを塗布する被覆装
置０３が配置されている。ノンインパクト印刷装置０６は、シートの搬送経路に沿って、
好適には複数のそれぞれ個別に制御されるインクジェットプリンタを有する。ノンインパ
クト印刷装置０６の作用領域において、シートは、好適にはそれぞれ搬送装置に平らに載
るように案内される。搬送装置は、シートに対するノンインパクト印刷装置０６の少なく
とも作用領域において、それぞれカーブした搬送経路を有する。搬送装置は、ノンインパ
クト印刷装置０６の作用領域で、印刷胴２２として構成されている。シートの搬送方向Ｔ
で、ノンインパクト印刷装置０６の手前に、たとえば引渡し装置が配置されている。引渡
し装置は、シートを、それぞれ少なくとも軸方向（左右）見当および／または周方向（天
地）見当で、ノンインパクト印刷装置０６の印刷位置に対して相対的に見当を保持するよ
うに位置合わせされている。引渡し装置は、たとえば各々のシートを、吸込空気を用いて
保持する吸着ドラム３２を有する。この機械構造物は、シートに、特にそれぞれ水性の印
刷インキによりまたは紫外放射硬化性の印刷インキにより印刷を行うように構成されてい
る。この機械構造物は、特に様々な包装手段を生産するように構成されている。ノンイン
パクト印刷装置０６から到来するシートを第２の被覆装置０８へ引き渡す装置は、たとえ
ば第２の搬送胴構造物１９として構成されている。
【００２８】
　図２は、前述の生産ライン番号６による複数の加工ステーション０１；０２；０３；０
４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物を例示している。シートは
、シートフィーダ０１において、たとえば吸着ヘッド４１により個別にスタックから取り
上げられ、たとえば１時間あたり１００００枚のサイクルで相前後してたとえば一列に配
置された４つの印刷部８６を有するオフセット印刷装置０４へ引き渡される。一列に配置
された印刷部８６のうちの１つの印刷部から次の印刷部にシートを引き渡すために、それ
ぞれ回転体、特に胴、好適には渡しドラム４３が設けられており、渡しドラム４３は、そ
れぞれ直に隣り合う２つの印刷部８６の間に配置されている。オフセット印刷装置０４は
、シートフィーダ０１から供給されたシートを、たとえば第１のスインググリッパ１３を
用いて受け取り、シートを、オフセット印刷装置０４の第１の渡しドラム１４へ導く。シ
ートは、続いてオフセット印刷装置０４において、グリッパ接続部で１つの印刷部８６か
ら次の印刷部８６へ案内される。オフセット印刷装置０４において、シートに、少なくと
も片面で印刷が行われる。反転装置２３が存在する場合、オフセット印刷装置０４におい
て、シートに、両面で、つまり両面印刷で印刷が行われてもよい。ここではたとえばオフ
セット印刷装置０４として構成された加工ステーション０４を通走した後で、好適には４
色刷りで印刷が行われた該当するシートは、第１の搬送胴構造物１７によりノンインパク
ト印刷装置０６へ引き渡される。ノンインパクト印刷装置０６は、好適には、線形に一列
に配置された、特にそれぞれ個別に制御される複数の、たとえば５つのインクジェットプ
リンタを有する。その後で、オフセット印刷装置０４において少なくとも１つの静的な印
刷像を有し、ノンインパクト印刷装置０６において少なくとも１つの、変化するかまたは
少なくとも変更可能な印刷像を有するシートの乾燥が、乾燥機０７または中間乾燥機０７
において、好適にはＩＲ放射源を用いて行われる。同様にその後で、シートは、機械的な
後続処理装置１１において、たとえば打抜きおよび／またはクリージングおよび／または
各々のシートからの割付部分の取出しにより後続加工される。最終的に、シートおよび／
または各々のシートから離脱された割付部分が、デリバリ１２において集められ、特に積
み重ねられる。第１のグリッパシステム１６または第１のチェンコンベヤ１６の作用領域
において、それぞれ、シートに対して設定された搬送経路に沿って、デリバリ１２、特に
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マルチスタックデリバリが設けられてもよい。同様に、シートの搬送方向Ｔで、たとえば
機械的な後続処理装置１１の後方に、マルチスタックデリバリが配置されている。
【００２９】
　フィーダ０１、特にシートフィーダ０１においてスタックから取り上げられたシートは
、互いに間隔を置いて個別にオフセット印刷装置０４を通って第１の搬送速度で搬送され
る。オフセット印刷装置０４からノンインパクト印刷装置０６へ引き渡されるシートは、
このノンインパクト印刷装置０６において、第２の搬送速度で搬送される。ノンインパク
ト印刷装置０６において有効な第２の搬送速度は、通常は、オフセット印刷装置０４にお
いて有効な第１の搬送速度よりも低い。通常はより低いノンインパクト印刷装置０６にお
いて有効な第２の搬送速度に対して、オフセット印刷装置０４において有効な第１の搬送
速度を適合させるために、たとえば、直接に連続するシートの間に生じるシート隙間、つ
まりたとえばグリッパ接続部でオフセット印刷装置０４を通って搬送されるシートに関す
るグリッパ溝幅に基づいて生じる間隔は、オフセット印刷装置０４からノンインパクト印
刷装置０６へシートを引き渡す際に好適には低減され、シートの元々の間隔に対するその
ような間隔の減少は、たとえば１％～９８％の範囲にある。これにより、直接に連続する
シートは、ノンインパクト印刷装置０６においても、互いに間隔を置いて搬送されるが、
しかし通常は、オフセット印刷装置０４における間隔に対してより小さなシート隙間を置
いて、またはより小さな間隔を置いて搬送され、したがってより低い第２の搬送速度でも
搬送される。この第２の搬送速度は、好適には、ノンインパクト印刷装置０６において印
刷が行われたシートが、まずは中間乾燥機０７または乾燥機０９へ搬送され、そこからた
とえばフィーダボードを用いて、機械的な後続処理装置１１へ、さらにデリバリ１２にま
で搬送されるときに維持される。しかし、シートは、その第２の搬送速度から第３の搬送
速度へ、これをたとえば機械的な後続処理装置１１が要求するときにもたらされてもよい
。第３の搬送速度は、通常は、第２の搬送速度より高く、たとえば再び特にオフセット印
刷装置０４において有効な第１の搬送速度に相当する。機械的な後続処理装置１１の手前
に、たとえば第２の搬送胴構造物１９が設けられており、第２の搬送胴構造物１９は、中
間乾燥機０７または乾燥機０９から到来するシートをつかみ取り、機械的な後続処理装置
１１搬送する。一連のたとえば複数の加工部４６を有する機械的な後続処理装置１１の領
域においても、一列に配置された複数の加工部４６のうちの１つの加工部から次の加工部
へシートを引き渡すために、それぞれ回転体、特に胴、好適には渡しドラム４４が設けら
れており、渡しドラム４４は、それぞれ２つの隣り合う加工部４６の間に配置されている
。これらの加工部４６のうちの１つの加工部は、たとえば打抜き部として、別の１つの加
工部４６は、たとえばクリージング部として構成されている。該当する加工部４６は、好
適には、各々のシートを搬送する胴と協働してシートの機械的な後続処理を行うように構
成されている。シートの機械的な後続処理の後で、シートおよび／またはシートから取り
出された割付部分は、たとえば第２のチェンコンベヤ２１を用いて、デリバリ１２へ搬送
され、そこで集められ、好適には積み重ねられる。
【００３０】
　シートは、オフセット印刷装置０４の終端部から、少なくとも中間乾燥機０７または乾
燥機０９の終端部にまで、好適には機械的な後続処理装置１１の始端部にまで、それぞれ
、複数部分から成る、つまりシートの搬送方向Ｔで相前後して配置された複数の構成群、
特に搬送ユニットから成る搬送装置を用いて搬送され、その際、搬送装置は、複数の搬送
胴を有する。必要な場合、オフセット印刷装置０４とノンインパクト印刷装置０６との間
にも中間乾燥機０７または乾燥機０９が配置されてもよい。
【００３１】
　図３～図８には、それぞれ複数の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０
７；０８；０９；１１；１２を有する別の機械構造物が例示されるとともに略示されてい
る。各々の符号は、前述の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８
；０９；１１；１２および加工ステーションのそれぞれ別の機器を示している。
【００３２】
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　図３には、被印刷物の搬送方向Ｔで相前後して配置された以下の加工ステーション０１
；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物が示され
ている：シートフィーダ０１；プライマ塗布装置０２または塗工装置０８；中間乾燥機０
７；ノンインパクト印刷装置０６；中間乾燥機０７；塗工装置０８；乾燥機０９；デリバ
リ１２。
【００３３】
　図４には、被印刷物の搬送方向Ｔで相前後して配置された以下の加工ステーション０１
；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物が示され
ている：シートフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；中間乾燥機０７；ノンインパクト
印刷装置０６；乾燥機０９；デリバリ１２。
【００３４】
　図５には、被印刷物の搬送方向Ｔで相前後して配置された以下の加工ステーション０１
；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物が示され
ている：シートフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；中間乾燥機０７；ノンインパクト
印刷装置０６；中間乾燥機０７；塗工装置０８；中間乾燥機０７；塗工装置０８；乾燥機
０９；デリバリ１２。
【００３５】
　図６には、被印刷物の搬送方向Ｔで相前後して配置された以下の加工ステーション０１
；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物が示され
ている：シートフィーダ０１；第１のオフセット印刷装置０４；コールドフォイル塗布装
置０３；タンデム型の別の４つのオフセット印刷装置０４；中間乾燥機０７；ノンインパ
クト印刷装置０６；中間乾燥機０７；ノンインパクト印刷装置０６；乾燥機０９；デリバ
リ１２。
【００３６】
　図７には、その長さに基づいてずらして示された、被印刷物の搬送方向Ｔで相前後して
配置された以下の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；
１１；１２を有する機械構造物が示されている：シートフィーダ０１；第１のオフセット
印刷装置０４；コールドフォイル塗布装置０３；タンデム型の別の４つのオフセット印刷
装置０４；中間乾燥機０７；ノンインパクト印刷装置０６；中間乾燥機０７；塗工装置０
８；乾燥機０９；タンデム型の２つの機械的な後続処理装置１１；デリバリ１２。
【００３７】
　図８には、被印刷物の搬送方向Ｔで相前後して配置された以下の加工ステーション０１
；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２を有する機械構造物が示され
ている：マガジンフィーダ０１；プライマ塗布装置０２；中間乾燥機０７；ノンインパク
ト印刷装置０６；中間乾燥機０７；塗工装置０８；乾燥機０９；デリバリ１２。
【００３８】
　前述のように、シートを加工するためのそれぞれ複数の加工ステーション０１；０２；
０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２と、これらのシートを搬送するために
少なくとも１つの搬送装置とを有する前述の機械構造物により、様々な判型の、つまり様
々な長さおよび／または幅のシートを加工することが意図されている。したがって、通常
は、矩形のシートは、たとえばそれぞれの長さが異なっており、これらの長さは、その都
度のこれらのシートの搬送方向Ｔで延在する長さである。シートが連続的に供給される、
特にノンインパクト印刷装置０６として構成された加工ステーション０２；０３；０４；
０６；０７；０８；０９；１１；１２を使用する場合に、比較的短いシート、つまり各々
の機械構造物において加工される、他の場合ではより大きな判型のシートに対してより小
さな判型のシートにおいて、その機械構造物の生産性が低下しないようにするために、以
下の方法ステップを有する方法が提案される。
【００３９】
　複数のシートを加工ステーション０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；
１２に連続的に供給する搬送装置を運転する方法において、同一の加工ステーション０２
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；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２により加工するために、それぞれシ
ートの搬送方向Ｔで延在する様々な長さのシートが使用され、その際、加工ステーション
０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２に相前後して供給されるべきシ
ートは、搬送装置により、それぞれ所定の間隔を置いて搬送され、その際、搬送装置は、
搬送されるべきシートにそれぞれ所定の搬送速度を形成し、その際、それぞれこれらのシ
ートの搬送方向Ｔで延在する様々な長さのシートに対する、直接に連続するシートの間に
生じる間隔は、搬送装置により該当するシートに形成されるべき搬送速度の変化により一
定に保持され、その際、搬送方向Ｔで後続するシートの搬送速度は、直前に先行するシー
トの搬送速度に対して変化される。このとき、該当する加工ステーション０２；０３；０
４；０６；０７；０８；０９；１１；１２に相前後して供給されるべきシートは、加工ス
テーション０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２により形成されるべ
き高い生産性に達するかつ／または生産性を保持するために、搬送装置により、それぞれ
好適には、最小であるが通常はゼロとは異なる間隔を置いて搬送される。搬送方向Ｔで連
続するシートの間の間隔、つまり先行するシートの、搬送方向Ｔに対して横向きに延在す
る後縁と、直後に後続するシートの、搬送方向Ｔに対して横向きに延在する前縁との間の
間隔は、たとえば０．５ｍｍ～５０ｍｍの範囲、好適には１０ｍｍ未満である。該当する
加工ステーション０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２においてより
大きな長さのシートの後でより小さな長さのシートを加工したいときには、より小さい長
さのシートは、搬送装置により、その搬送速度の増加によって加速される。これとは逆に
、該当する加工ステーション０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２に
おいてより小さな長さのシートの後でより大きな長さのシートを加工したいときには、よ
り大きな長さのシートは、搬送装置により、その搬送速度の低下によって減速される。加
工ステーション０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２として、好適に
は、ノンインパクト印刷装置０６が使用され、その生産性は、通常は、ノンインパクト印
刷装置０６に、ノンインパクト印刷装置０６による印刷が行われるべきシートがその都度
の判型にかかわらず一定の最小間隔で連続して供給されるときに最大である。該当する機
械構造物において、ノンインパクト印刷装置０６にたとえばオフセット印刷装置０４とし
て構成された加工ステーション０４が前置されている場合、オフセット印刷装置０４にお
いて印刷が行われたシートは、その都度の判型に依存せずに、このオフセット印刷装置０
４の生産速度に相当する搬送速度で搬送装置に供給される。オフセット印刷装置０４によ
りこれらのシートに設定された搬送速度は、搬送装置によるシートの搬送中に、ノンイン
パクト印刷装置０６の処理速度に相当する搬送速度に適合させることができる。これらの
シートをその都度の判型にかかわらず、追加的に、依然としてその都度一定の相互間隔で
ノンインパクト印刷装置０６に供給しようとすると、より大きな長さのシートは、より短
いシートよりも減速されないが、いずれにせよシートのその都度の搬送速度の低下が必要
になる。というのもノンインパクト印刷装置０６の処理速度が、通常は、オフセット印刷
装置０４の生産速度よりも低いからである。
【００４０】
　各々のシートは、搬送装置によるその搬送中、好適にはそれぞれ力結合により（つまり
力が伝達されるように）たとえば吸込空気によりかつ／またはグリッパにより保持される
。各々のシートに、好適な態様では、該当するシートに形成されるべき搬送速度は、好適
には電子的な制御ユニットにより調整される。制御ユニットは、搬送速度の調整を、特に
連続するシートの間に一定の間隔を維持するために、制御回路において行う。たとえば、
機械的な後続処理装置１１に供給されるべきシートが、スインググリッパ１９と渡しドラ
ム３１とにより、第２の搬送速度から第３の搬送速度にされるようにしてもよく、これは
、該当するシートが、特に制御ユニットにより制御される、渡しドラム３１の回転により
加速されることを意味している。
【００４１】
　図９は、複数のシート状の基材を連続的に加工する、通常は種々異なる複数の加工ステ
ーションを有する、本発明によるものではない別の機械構造物を示している。それぞれ表
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面と裏面とを有する面状の基材は、フィーダ０１において、たとえば吸着ヘッド４１によ
り把持され、個別にスインググリッパ１３を用いて、渡しドラム１４へ引き渡され、そこ
から回転する圧胴１１９へ引き渡される。圧胴１１９は、その外周面に、それぞれこれら
の基材のうちの少なくとも１つの基材または複数、たとえば２つもしくは３つの、それぞ
れ周方向に前後に配置された基材を収容する。搬送されるべき基材の各々は、圧胴１１９
の外周面に、たとえばグリッパとして構成された少なくとも１つの保持要素を用いて保持
される。たとえば０．１ｍｍまでまたは最大０．２ｍｍの厚さを有する、特に低い曲げ剛
性を有するかつ／または薄い基材は、たとえば吸込空気によって、圧胴１１９の外周面に
保持されてもよい。そのような基材の特に縁における、圧胴１１９の外周面上のこの基材
の載置は、たとえば、特に半径方向で圧胴１１９の外周面へ向けられた吹出空気により促
進される。圧胴１１９に、図９において回動方向矢印により示唆されたその回動方向で、
この圧胴１１９に胴入れされる渡しドラム１４を起点として、まず表面にプライマを塗布
する第１のプライマ塗布装置０２が当接されていて、この第１のプライマ塗布装置０２に
続いて、同一のシート状の基材の裏面にプライマを塗布する第２のプライマ塗布装置１２
６が当接されている。第２のプライマ塗布装置１２６は、該当する基材の裏面にたとえば
間接にプライマを塗布し、特にこの第２のプライマ塗布装置１２６から圧胴１１９の外周
面へ向けて塗布されたプライマの、この外周面から該当する基材の裏面への再転移により
塗布する。該当する基材の表面および／または裏面へのプライマ塗布は、必要に応じて、
それぞれ全面にまたは部分面に行われてもよい。圧胴１１９は、両面にプライマが塗布さ
れた基材を、第１の搬送装置へ、たとえば少なくとも１つの引張り機構を有し、特にエン
ドレスに循環走行する搬送装置へ引き渡す。この第１の搬送装置は、この基材を、第１の
ノンインパクト印刷装置０６へ搬送し、この第１のノンインパクト印刷装置０６は、該当
する基材の表面に、少なくとも部分的に印刷を行う。第１のノンインパクト印刷装置０６
は、表面に印刷が行われた基材を、第２の搬送装置へ、たとえば少なくとも１つの引張り
機構を有し、特にエンドレスに循環走行する第２の搬送装置へ、たとえば第２のチェンコ
ンベヤ２１へ引き渡し、この第２の搬送装置は、該当する基材を、たとえばその第１のチ
ェンホイールの領域において受け取る。たとえばこの第２のチェンコンベヤ２１の第２の
チェンホイールの領域に第２のノンインパクト印刷装置１２７が配置されている。この第
２のノンインパクト印刷装置１２７は、予め表面に印刷が行われた該当する基材の裏面に
、少なくとも部分的に印刷を行う。したがって、第１のノンインパクト印刷装置０６およ
び第２のノンインパクト印刷装置１２７は、各々のシート状の基材の搬送方向Ｔで、該当
する基材の搬送経路の様々な位置に相前後して配置されている。いまや両面に印刷が行わ
れた該当する基材は、これに続いてたとえばデリバリ１２におけるスタック上に排出され
る。
【００４２】
　図９に示された、該当する基材の両面に印刷を行う機械構造物は、それぞれ複数の、好
適には４つの乾燥機１２１；１２２；１２３；１２４を有し、具体的には、該当する基材
の表面に塗布されたプライマを乾燥する第１の乾燥機１２１と、該当する基材の裏面に塗
布されたプライマを乾燥する第２の乾燥機１２２とを有する。さらに、第１のノンインパ
クト印刷装置０６により表面に印刷が行われた該当する基材を乾燥する第３の乾燥機１２
３および第２のノンインパクト印刷装置１２７により裏面に印刷が行われた該当する基材
を乾燥する第４の乾燥機１２４が設けられている。たとえば同一構造で構成された乾燥機
１２１；１２２；１２３；１２４は、該当する基材をたとえば赤外放射または紫外放射に
よる照射により乾燥するように構成されている。放射の種類は、特に、該当する基材に塗
布された印刷インキまたはインキが水性であるかまたはＵＶ硬化性であるかに依存してい
る。機械構造物を通って搬送される該当する基材の搬送方向Ｔは、図９において、それぞ
れ矢印により示唆されている。第１のノンインパクト印刷装置０６および第２のノンイン
パクト印刷装置１２７は、それぞれたとえば少なくとも１つのインクジェット印刷装置と
して構成されている。第１のノンインパクト印刷装置０６の作用領域に第３の搬送装置が
配置されており、第３の搬送装置は、両面にプライマが塗布された該当する基材を、第１
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の搬送装置から受け取り、第２の搬送装置へ搬送し、この第２の搬送装置へ引き渡す。該
当する基材を第１のノンインパクト印刷装置０６の作用領域において搬送する第３の搬送
装置１２８は、搬送胴１２８として構成されており、第１のノンインパクト印刷装置０６
の好適には複数のインクジェット印刷装置は、それぞれこの搬送胴１２８に対して変形方
向に配置されている。
【００４３】
　該当する基材を第１のノンインパクト印刷装置０６の作用領域において搬送する第３の
搬送装置と、該当する基材を第２のノンインパクト印刷装置１２７の作用領域において搬
送する第２の搬送装置とは、それぞれ好適には個別の駆動装置を有する。これらの個別の
駆動装置は、それぞれたとえばその都度の回転数および／または角度位置が制御されるか
または少なくとも制御可能な、好適には電気的に駆動されるモータとして構成されている
。該当する搬送装置のその都度の運動特性に影響を及ぼすこれらの個別の駆動装置を用い
て、第１のノンインパクト印刷装置０６による該当する基材の表面の印刷と、第２のノン
インパクト印刷装置１２７による該当する基材の裏面の印刷とが同期化されるかまたは少
なくとも同期化可能である。
【００４４】
　好適な態様では、該当する基材の表面に塗布されたプライマを乾燥する第１の乾燥機１
２１は、たとえば圧胴１１９の領域に配置されている。該当する基材の裏面に塗布された
プライマを乾燥する第２の乾燥機１２２は、好適には、第１の搬送装置の領域に配置され
ている。第１のノンインパクト印刷装置０６により表面に印刷が行われた該当する基材を
乾燥する第３の乾燥機１２３は、たとえば第２の搬送装置の領域に配置されているかまた
は第１のノンインパクト印刷装置０６の作用領域に位置し、これと協働する第３の搬送装
置の領域に位置する。第２のノンインパクト印刷装置１２７により裏面に印刷が行われた
該当する基材を乾燥する第４の乾燥機１２４は、機械構造物を通って搬送される該当する
基材の搬送方向Ｔで、たとえば第３のノンインパクト印刷装置に後置されている。
【００４５】
　図９に示された機械構造物は、表面と裏面とをそれぞれ有する複数のシート状の基材を
連続的に加工する機械構造物とも称される。第１のノンインパクト印刷装置０６と、第２
のノンインパクト印刷装置１２７と、第１のプライマ塗布装置０２と、第２のプライマ塗
布装置１２６とが設けられている。同一のシート状の基材に関して、それぞれ、第１のプ
ライマ塗布装置０２は、表面にプライマを塗布するように、第２のプライマ塗布装置１２
６は、裏面にプライマを塗布するように、配置されている。この基材に関して、第１のノ
ンインパクト印刷装置０６は、第１のプライマ塗布装置０２によりプライマが塗布された
表面に印刷を行うように、第２のノンインパクト印刷装置１２７は、第２のプライマ塗布
装置１２６によりプライマが塗布された裏面に印刷を行うように、配置されている。この
とき、該当する基材の表面に塗布されたプライマを乾燥する第１の乾燥機１２１は、該当
する基材の搬送方向Ｔで、第１のノンインパクト印刷装置０６の手前に設けられており、
該当する基材の裏面に塗布されたプライマを乾燥する第２の乾燥機１２２は、該当する基
材の搬送方向Ｔで、第２のノンインパクト印刷装置１２７の手前に設けられており、第１
のノンインパクト印刷装置０６により表面に印刷が行われた該当する基材を乾燥する第３
の乾燥機１２３は、該当する基材の搬送方向Ｔで、第１のノンインパクト印刷装置０６の
後方に設けられており、第２のノンインパクト印刷装置１２７により裏面に印刷が行われ
た該当する基材を乾燥する第４の乾燥機１２４は、該当する基材の搬送方向Ｔで、第２の
ノンインパクト印刷装置１２７の後方に設けられている。このとき、第２のプライマ塗布
装置１２６は、選択的に、該当する基材の搬送方向Ｔで、第２のノンインパクト印刷装置
１２７の手前にまたは後方に配置されてもよい。該当する基材の表面に塗布されたプライ
マを乾燥する第１の乾燥機１２１、および／または該当する基材の裏面に塗布されたプラ
イマを乾燥する第２の乾燥機１２２、および／または第１のノンインパクト印刷装置０６
により表面に印刷が行われた該当する基材を乾燥する第３の乾燥機１２３、および／また
は第２のノンインパクト印刷装置１２７により裏面に印刷が行われた該当する基材を乾燥
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する第４の乾燥機１２４は、それぞれ、たとえばプライマが塗布されたかつ／または印刷
が行われた該当する基材を熱風によりかつ／または赤外放射または紫外放射による照射に
より乾燥する乾燥機として構成されている。プライマが塗布されたかつ／または印刷が行
われた該当する基材を赤外放射または紫外放射による照射により乾燥する乾燥機１２１；
１２２；１２３；１２４は、好適にはＬＥＤ乾燥機として、つまりそれぞれ半導体ダイオ
ードを使用する乾燥機として構成されている。さらに、該当する基材を搬送する少なくと
も１つの搬送装置が設けられている。この搬送装置は、搬送胴として、または循環走行す
る搬送ベルトとして、またはチェンコンベヤとして構成されている。このとき、該当する
基材を搬送する少なくとも１つの搬送装置は、少なくとも１つの保持要素を有し、この少
なくとも１つの保持要素は、該当する基材を力結合によりまたは形状結合により保持する
ように構成されている。
【００４６】
　図１０は、それぞれ表面と裏面とを有する複数のシート状の基材を連続的に加工するさ
らに別の好適な、本発明によるものではない機械構造物を示している。好適には印刷機と
して、特に枚葉印刷機として構成されたこの機械構造物は、少なくとも第１の印刷胴１１
７と第２の印刷胴１１８とを有する。この場合、それぞれ第１の印刷胴１１７の周に、該
当する基材の表面に印刷を行う少なくとも１つの第１のノンインパクト印刷装置０６が配
置されており、第１の印刷胴１１７の回動方向で第１のノンインパクト印刷装置０６の後
方に、該当する基材の、第１のノンインパクト印刷装置０６により印刷が行われた表面を
乾燥する乾燥機１２３が配置されており、それぞれ第２の印刷胴１１８の周に、該当する
基材の裏面に印刷を行う少なくとも１つの第２のノンインパクト印刷装置１２７が配置さ
れており、第２の印刷胴１１８の回動方向で第２のノンインパクト印刷装置１２７の後方
に、該当する基材の、第２のノンインパクト印刷装置１２７により印刷が行われた裏面を
乾燥する乾燥機１２４が配置されている。第１のノンインパクト印刷装置０６と、第２の
ノンインパクト印刷装置１２７とは、たとえばそれぞれ少なくとも１つのインクジェット
印刷装置として構成されている。たとえば第１のノンインパクト印刷装置０６および／ま
たは第２のノンインパクト印刷装置１２７は、それぞれ複数の、たとえば４つの印刷イン
キ、特にイエロー、マゼンタ、シアンおよび墨の印刷インキを消費する。これらの印刷イ
ンキの各々に対して、該当するノンインパクト印刷装置０６；１２７に関して、それぞれ
好適には特定のインクジェット印刷装置が設けられている。
【００４７】
　図１０による機械構造物において、第１の印刷胴１１７と第２の印刷胴１１８とは、共
通のローラニップを形成するように配置されている。第１の印刷胴１１７は、共通のロー
ラニップにおいて、表面に印刷が行われて乾燥された該当する基材を直接に第２の印刷胴
１１８へ引き渡す。この機械構造物の好適な態様では、さらに、第１のプライマ塗布装置
０２と第２のプライマ塗布装置１２６とが設けられている。それぞれ同一のシート状の基
材に関して、第１のプライマ塗布装置０２は、表面にプライマを塗布するように、第２の
プライマ塗布装置１２６は、裏面にプライマを塗布するように、配置されている。この基
材に関して、第１のノンインパクト印刷装置０６は、第１のプライマ塗布装置０２により
プライマが塗布された表面に印刷を行うように、第２のノンインパクト印刷装置１２７は
、第２のプライマ塗布装置１２６によりプライマが塗布された裏面に印刷を行うように、
配置されている。第１のプライマ塗布装置０２と第２のプライマ塗布装置１２６とは、そ
れぞれたとえば圧胴１１９を有する。これらの両方の圧胴１１９は、この共通のローラニ
ップを形成するように配置されている。第１のプライマ塗布装置０２を有する圧胴１１９
は、共通のローラニップにおいて、該当する基材を、直接に、第２のプライマ塗布装置１
２６を有する圧胴１１９へ引き渡す。このとき、第２のプライマ塗布装置１２６を有する
圧胴１１９と、第１のノンインパクト印刷装置０６を有する第１の印刷胴１１７とは、共
通のローラニップを形成するように配置されている。第２のプライマ塗布装置１２６を有
する圧胴１１９は、該当する基材を、直接に、第１のノンインパクト印刷装置０６を有す
る第１の印刷胴へ引き渡す。
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【００４８】
　第１のプライマ塗布装置０２を有する圧胴１１９の周に、通常は、第１のプライマ塗布
装置０２の直後に、たとえば、この第１のプライマ塗布装置０２によりプライマが塗布さ
れた該当する基材の表面を乾燥する乾燥機１２１が配置されている、かつ／または第２の
プライマ塗布装置１２６を有する圧胴１１９の周に、通常は、第２のプライマ塗布装置１
２６の直後に、たとえばこの第２のプライマ塗布装置１２６によりプライマが塗布された
該当する基材の裏面を乾燥する乾燥機１２２が配置されている。このとき、該当する基材
の表面に塗布されたプライマを乾燥する乾燥機１２１および／または該当する基材の裏面
に塗布されたプライマを乾燥する乾燥機１２２、および／または第１のノンインパクト印
刷装置０６により表面に印刷が行われた該当する基材を乾燥する乾燥機１２３および／ま
たは第２のノンインパクト印刷装置１２７により裏面に印刷が行われた該当する基材を乾
燥する乾燥機１２４は、それぞれプライマが塗布されたかつ／または印刷が行われた該当
する基材を熱風によりかつ／または赤外放射または紫外放射による照射により乾燥する乾
燥機として構成されている。特に好適な態様では、プライマが塗布されたおよび／または
印刷が行われた該当する基材を赤外放射または紫外放射による照射により乾燥する乾燥機
１２１；１２２；１２３；１２４は、ＬＥＤ乾燥機として、つまり赤外放射または紫外放
射を、それぞれ半導体ダイオードを用いて生成する乾燥機として構成されている。
【００４９】
　さらに、図１０による機械構造物では、第１の印刷胴と、第２の印刷胴と、第１のプラ
イマ塗布装置０２を有する圧胴１１９と、第２のプライマ塗布装置１２６を有する圧胴１
１９とは、それぞれ好適には、歯車から構成された単一の駆動系統において、つまり１つ
の歯車群において互いに結合されていて、それぞれまとめて単一の駆動装置により回転駆
動される。この駆動装置は、好適には、特に回転数制御式のかつ／または位置制御式の電
動モータとして構成されている。第１の印刷胴１１７と、第２の印刷胴１１８と、第１の
プライマ塗布装置０２を有する圧胴１１９と、第２のプライマ塗布装置１２６を有する圧
胴１１９とは、それぞれたとえば複数倍胴サイズに構成されており、つまりその外周面に
、それぞれ複数の、たとえば２つまたは３つまたは４つの基材が、それぞれ周方向で前後
に配置されているかまたは少なくとも配置可能である。搬送されるべき基材の各々は、第
１の印刷胴１１７、および／または第２の印刷胴１１８、および／または第１のプライマ
塗布装置０２を有する圧胴１１９、および／または第２のプライマ塗布装置１２６を有す
る圧胴１１９の外周面に、それぞれ、たとえばグリッパとして構成された少なくとも１つ
の保持要素を用いて、力結合によりかつ／または形状結合により保持される。特に、たと
えば０．１ｍｍまでまたは最大０．２ｍｍの厚さを有する低い曲げ剛性を有するかつ／ま
たは薄い基材は、力結合により、たとえば吸込空気により、該当する胴１１７；１１８；
１１９の外周面に保持されてもよい。該当する胴１１７；１１８；１１９の外周面上の、
そのような基材の、特にこの基材の縁の載置は、たとえば、特に半径方向に該当する胴１
１７；１１８；１１９の外周面へ向けられた吹出空気により促進されている。
【００５０】
　両面に印刷が行われた該当する基材は、第２の印刷胴１１８を通るその搬送後に続いて
、好適には、搬送装置を用いて、たとえばデリバリ１２へ搬送され、そこでデリバリ１２
においてスタック上に排出される。第２の印刷胴１１８に続く搬送装置は、たとえばチェ
ンコンベヤとして構成されている。該当する基材は、その搬送装置による搬送中、デリバ
リ１２において排出される前に、再度好適には両面で少なくとも１つの乾燥機０９により
乾燥される。多くの生産ラインにおいて、第１のノンインパクト印刷装置０６により表面
に印刷が行われた、かつ／または第２のノンインパクト印刷装置１２７により裏面に印刷
が行われた該当する基材の、片面または両面に、別の印刷インキ、特に特殊インキを用い
て印刷を行い、かつ／またはたとえばラッカの塗布により表面加工することを鑑みてもよ
い。この後者の態様では、第２の印刷胴１１８に続いて、該当する基材をデリバリ１２へ
搬送する搬送装置の手前に、少なくとも１つの別の、たとえば第３の印刷胴または好適に
は第３の印刷胴と第４の印刷胴とから構成される少なくとも１つの別の胴対偶が設けられ
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ており、少なくとも１つの別の、たとえば第３の印刷胴および／または第４の印刷胴に、
第１の印刷胴１１７および／または第２の印刷胴１１８と同様に、やはりそれぞれ別の印
刷装置、特に別のノンインパクト印刷装置または少なくとも１つの塗工装置０８が、それ
ぞれ場合により別の乾燥機とともに配置されている。このとき、相並んだこれら全ての印
刷胴は、該当する機械構造物において、該当する基材のための連続する搬送経路を形成す
る。この基材は、それぞれ１つの印刷胴から次の印刷胴へ引き渡される。該当する基材は
、この機械構造物においてこの基材のための反転装置２３を必要とすることなく、両面で
加工可能である、特に印刷可能である。したがって、提案された機械構造物は、極めてコ
ンパクトであり、低コストで組み立てられる。図１０に示された機械構造物は、特に好適
には、ＵＶ硬化性の印刷インキに関して、たとえば食品や化粧品用の包装印刷に使用可能
である。
【００５１】
　図１１は、複数の加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９
；１１；１２を有する機械構造物を例示している。加工ステーション０１；０２；０３；
０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２は、基材の搬送方向Ｔで相前後して配置され
ている。加工ステーション０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１
２は、それぞれ独自の機能性を有するモジュールとして構成されている。各モジュールは
、それぞれ独自のフレーム内で組み立てられた機械ユニットを形成する。図示の態様では
、被覆装置０２；０３；０８（つまりプライマ塗布装置０２；１２６、コールドフォイル
塗布装置０３および塗工装置０８）として、または乾燥機０７；０９；１２１；１２２；
１２３；１２４として、または印刷装置０４；０６；１２７としてまたは機械的な後続処
理装置１１として構成されたモジュールが、それぞれ１つの基材ガイドユニット２４と基
材加工ユニット２６とを有する。基材ガイドユニット２４は、基材を搬送するために、た
とえば搬送胴構造物１７；１９または１つまたは複数の搬送胴１２８または１つまたは複
数の渡しドラム４３；４４を有する。基材加工ユニット２６は、各々の加工ステーション
０１；０２；０３；０４；０６；０７；０８；０９；１１；１２の態様に応じて、たとえ
ば実際の被覆装置０２；０３；０８、または乾燥機０７；０９；１２１；１２２；１２３
；１２４、または印刷装置０４；０６の少なくとも１つの印刷部８６；８７；８８、また
は機械的な後続処理装置１１の少なくとも１つの加工部４６を有する。
【００５２】
　図１１に示された機械構造物は、両面印刷用の機械構造物であり、シートフィーダ０１
またはマガジンフィーダ０１として構成された、積み重ねられた基材を順次たとえば吸着
ヘッド４１を用いて把持するフィーダ０１と、後置の、渡しドラム１４およびスインググ
リッパ１３とを起点として、基材（シート）の搬送方向Ｔで相前後して、特に第１のプラ
イマ塗布装置０２の態様をした被覆装置０２；０３；０８と、その後方に第１の乾燥機０
７；１２１とを有する。このように表面に前処理が成された基材は、次いで、それぞれの
基材の表面に印刷を行う、第１の印刷胴２２；１１７を有する第１のノンインパクト印刷
装置０６に供給される。第１の印刷胴２２；１１７は、好適には３倍胴また４倍胴の大き
さに構成されており、これは、この第１の印刷胴２２；１１７が、その周に、少なくとも
、その周に前後して３つまたは４つの基材がそれぞれ力結合によりかつ／または形状結合
により保持されるように配置されているかまたは配置可能である数の保持要素を有するこ
とを意味している。通常、印刷胴２２；１１７の周に保持されるべき各基材にそれぞれ少
なくとも１つの保持要素が対応付けられており、その際、それぞれ異なる基材が対応付け
られている保持要素は、それぞれ相互に依存せずに、つまり相互に個別に作動可能である
。グリッパとして構成された保持要素は、特に溝に配置されている。各々の溝は、それぞ
れ該当する印刷胴２２；１１７の外周面において軸方向に延在する。つまり、該当する印
刷胴２２；１１７の周に沿ってたとえば４つの基材が配置可能である場合、該当する印刷
胴２２；１１７は、４つの溝を有し、各溝に、少なくとも１つの保持要素が配置されてい
る。１つの溝に、たとえば少なくとも２つの保持要素が配置されてもよい。これらの保持
要素のうちの１つの保持要素は、これらの基材のうちの第１の基材の、基材の搬送方向Ｔ
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で後方の縁部を保持し、これらの保持要素のうちの別の１つの保持要素は、該当する印刷
胴２２；１１７の周において第１の基材の、基材の搬送方向Ｔで直後に後続する第２の基
材の前方の縁部を保持する。第１の印刷胴２２；１１７の周の一部に沿って、相前後して
好適には複数のインクジェット印刷装置が配置されている。好適な態様では、第１のノン
インパクト印刷装置０６に、別の基材加工ユニット２６を有しない、純粋な搬送モジュー
ルとして構成された基材ガイドユニット２４が続く。この搬送モジュールも、独自のフレ
ーム内に配置されている。この基材ガイドユニット２４は、この機械構造物において、そ
れ自体がたとえば保守作業および／または修理作業のために第１のノンインパクト印刷装
置０６へのアクセスを改善する十分に広い横方向通路の形成を可能にする。基材ガイドユ
ニット２４の後方に、基材の、印刷が行われた表面を乾燥する第２の乾燥機０９；１２３
が配置されている。第２の乾燥機０９；１２３に反転装置２３が続き、反転装置２３は、
後続の経路において基材の裏面の印刷を可能にすることができる。表面印刷について、つ
まり表面の印刷について前述されたように、基材は、反転装置２３から到来して、まず基
材の裏面を処理する第２のプライマ塗布装置１２６に供給され、その後で第３の乾燥機０
７；１２２に供給される。第２の印刷胴１１８を有する、それぞれの基材の裏面に印刷を
行う第２のノンインパクト印刷装置１２７が続き、この第２の印刷胴１１８は、やはり好
適には３倍胴または４倍胴の大きさに構成されており、これは、この第２の印刷胴１１８
が、その周に、その周に前後して３つまたは４つの基材がそれぞれ力結合によりかつ／ま
たは形状結合により保持されるように配置されているかまたは少なくとも配置可能である
数の保持要素を有することを意味している。第２の印刷胴１１８の周の一部に沿って、相
前後して好適には複数のインクジェット印刷装置が配置されている。第２のノンインパク
ト印刷装置１２７の後方にも、前述したものと同じ理由から、好適には、別の基材加工ユ
ニット２６を有しない基材ガイドユニット２４が配置されている。基材の、印刷が行われ
た裏面を乾燥する第４の乾燥機０９；１２４が続く。好適な態様では、その後方に塗工装
置０８が設けられている。塗工された基材は、続いて別の乾燥機０９において乾燥される
。この乾燥機０９は、たとえばチェンコンベヤ２１として構成された搬送装置の搬送経路
内に配置されている。この搬送装置は、基材を、デリバリ１２へ、特にマルチスタックデ
リバリへ搬送し、そこで排出する。図１１の機械構造物では、それぞれ１つの搬送胴構造
物１７；１９を有する各々の基材ガイドユニット２４は、両方の印刷胴２２；１１７を除
いて、好適にはそれぞれ２倍胴の大きさに構成されているので、各々の搬送胴１２８また
は渡しドラム４３；４４の周に、それぞれ２つの基材が前後に配置されているかまたは少
なくとも配置可能である。
【００５３】
　図１２は、基材を片面で加工するための、特に片面印刷用の機械構造物を例示している
。基材は、フィーダ０１から到来して、スインググリッパ１３を用いて渡しドラム１４へ
引き渡され、そこからたとえば単一の搬送胴１２８または単一の渡しドラム４３；４４だ
けを有する基材ガイドユニット２４を介して、３倍胴または４倍胴の大きさに構成された
印刷胴２２；１１７を有する、それぞれ基材の表面に印刷を行うノンインパクト印刷装置
０６に供給される。印刷胴２２；１１７の外周面における基材の載置を改善するために、
たとえば吹出空気装置２７および／またはたとえば均しドラムの態様をした押圧要素２８
が設けられている。少なくとも２つの搬送胴１２８または渡しドラム４３；４４を有する
搬送胴構造物１７；１９を備える基材ガイドユニット２４が続く。その後方に乾燥機０７
および塗工装置０８が続く。塗工された基材は、続いて別の乾燥機０９において乾燥され
る。この乾燥機０９は、たとえばここでもチェンコンベヤ２１として構成された搬送装置
の搬送経路内に配置されており、この搬送装置は、基材を、デリバリ１２へ搬送し、そこ
で排出する。基材ガイドユニット２４は、印刷胴２２；１１７を除いて、好適にはそれぞ
れ２倍胴の大きさに構成された搬送胴１２８または渡しドラム４３；４４を有する。少な
くとも２つの搬送胴１２８または渡しドラム４３；４４を有する搬送胴構造物１７；１９
を備える基材ガイドユニット２４は、基材の搬送方向Ｔで、該当する搬送胴１２８または
該当する渡しドラム４３；４４の少なくとも１．５倍の直径に相当する長さに渡って延在
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する。
【００５４】
　図１３～図１５は、それぞれ基材を片面で加工するための、特に片面印刷用の機械構造
物を例示している。フィーダ０１の後方に、たとえばプライマ塗布装置０２および乾燥機
０７が設けられている。この機械構造物において、ノンインパクト印刷装置０６、基材ガ
イドユニット２４、別の乾燥機０７、塗工装置０８およびたとえばチェンコンベヤ２１と
して構成された搬送装置の搬送経路内に配置された乾燥機０９が続く。この搬送装置は、
基材を、デリバリ１２へ搬送し、そこで排出する。
【００５５】
　図１３の機械構造物では、印刷胴２２；１１７は、４倍胴の大きさに構成されている。
４倍胴の大きさの印刷胴２２；１１７は、印刷が行われるべき基材を、直前に配置された
、３倍胴の大きさに構成された渡しドラム４３から受け取る。図１４の機械構造物では、
印刷胴２２；１１７は、同様に４倍胴の大きさに構成されているが、４倍胴の大きさの印
刷胴２２；１１７は、印刷が行われた基材を、印刷胴２２；１１７の直後に配置された３
倍胴の大きさに構成された渡しドラム４４へ引き渡す。図１４は、印刷胴２２；１１７の
直前に配置された３倍胴の大きさに構成された渡しドラム４３とともに、４倍胴の大きさ
に構成された印刷胴２２；１１７を示している。印刷胴２２；１１７の外周面および渡し
ドラム４３は、共通の接触ストリップ３２の形成により、好適には相互に接触コンタクト
して配置されている。図１５の、本発明によるものではない機械構造物では、印刷胴２２
；１１７およびこの印刷胴２２；１１７の直前に配置された渡しドラム４３は、それぞれ
３倍胴の大きさに構成されている。図１３～図１５の機械構造物は、印刷胴２２；１１７
の大きさと、この印刷胴２２；１１７の直前に配置されたまたは直後に配置された渡しド
ラム４３；４４の大きさにおいてそれぞれ異なっている。４倍胴の大きさに構成された印
刷胴２２；１１７は、約１２００ｍｍの直径を有する。２倍胴の大きさに構成された渡し
ドラム４３は、約６００ｍｍの直径を有する。印刷胴２２；１１７と、印刷胴２２；１１
７の直前に配置されたまたは直後に配置された渡しドラム４３；４４とのそれぞれの大き
さは、それぞれの周に配置された保持要素の数により特定されており、この場合、保持要
素は、それぞれの基材を、それぞれ力結合によりかつ／または形状結合により、該当する
印刷胴２２；１１７または該当する渡しドラム４３；４４の周に保持する。該当する印刷
胴２２；１１７の周に、それぞれ複数のインクジェット印刷装置、たとえばそれぞれ１つ
の吹出空気装置２７および／またはたとえば均しドラムの態様をした１つの押圧要素２８
が配置されている。
【符号の説明】
【００５６】
　０１　加工ステーション；フィーダ；シートフィーダ；マガジンフィーダ
　０２　加工ステーション；プライマ塗布装置
　０３　加工ステーション；コールドフォイル塗布装置
　０４　加工ステーション；オフセット印刷装置；フレキソ印刷装置
　０６　加工ステーション；ノンインパクト印刷装置
　０７　加工ステーション；中間乾燥機、乾燥機
　０８　加工ステーション；塗工装置
　０９　加工ステーション；乾燥機
　１１　加工ステーション；機械的な後続処理装置
　１２　加工ステーション；デリバリ
　１３　スインググリッパ
　１４　渡しドラム
　１６　グリッパシステム；チェンコンベヤ
　１７　搬送胴構造物
　１９　搬送胴構造物
　２１　チェンコンベヤ
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　２２　印刷胴
　２３　反転装置
　２４　基材ガイドユニット
　２６　基材加工ユニット
　２７　吹出空気装置
　２８　押圧要素
　４１　吸着ヘッド
　４３　渡しドラム
　４４　渡しドラム
　４６　加工部
　８２　印刷部胴
　８３　インキ着けローラ；アニロックスローラ
　８４　ドクタ；チャンバ型ドクタシステム
　８６　印刷部
　８７　印刷部
　８８　印刷部
　１１７　印刷胴
　１１８　印刷胴
　１１９　圧胴
　１２１　乾燥機
　１２２　乾燥機
　１２３　乾燥機
　１２４　乾燥機
　１２６　プライマ塗布装置
　１２７　ノンインパクト印刷装置
　１２８　搬送胴
　Ｔ　搬送方向
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