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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen
eines Abstandstoffs auf Druckbogen und eine zur Durch-
fohrung des Verfahrens ausgeristete Bogendruckma-
schine.

Mit dem Aufbringen eines Abstandstoffes auf einen
Druckbogen wird das Ziel verfolgt, das Druckbild vor
Beschadigungen zu schitzen, die insbesondere in
einem Ausleger einer Bogendruckmaschine bei der Bil-
dung eines Auslegestapels auftreten kdnnen.

Hierzu wird im Stand der Technik unter anderem vor-
geschlagen, die Oberflache bedruckter Druckbogen mit
einem Puder zu bestduben. Ein hierzu geeignetes
Bestaubungsgerat ist beispielsweise aus der Druck-
schrift DE 38 19203 A1 bekannt. Der Einsatz von Puder-
materialien fuhrt jedoch auch zu nachteiligen Folgen. So
wird beispielsweise die Bogendruckmaschine durch den
eingesetzten Puder verunreinigt, da dieser nicht aus-
schlieBlich auf die Oberflache des Druckbogens gelangt,
sondern sich insbesondere auch auf Bogentransportmit-
teln absetzt, die einen jeweiligen Bogen von einem
Druckwerk zu einer Stapeleinrichtung beférdern. Der
aufgestaubte Puder kann sich dartber hinaus bei einem
wiederholten Druckvorgang wieder vom Druckbogen
I6sen und somit zu Verunreinigungen der Druckwerke
einer Bogendruckmaschine und infolgedessen zu
erhéhtem Makulaturanteil fGhren.

Aus der Druckschrift JP Hei 5-85074 A ist es
bekannt, einen bedruckten Bogen mit einer wassrigen
Emulsion aus Wachs und einem Alkohol-Fettsauren-
Ester zu Uberziehen. Diese Emulsion wird gleichmaBig
und flachig auf die gesamte Oberflache des zuvor
bedruckten Bogens aufgebracht. Nachteilig dabei ist,
daB insbesondere bei groBformatigen Druckbogen
erhebliche Mengen der genannten Emulsion benétigt
werden und daB sich beim Stapeln solcher flachig bestri-
chenen Druckbogen keine Luftpolster zwischen den ein-
zelnen Boden ausbilden kénnen. Dies erschwert
insbesondere eine kantengenaue Stapelbildung.

DemgemaR besteht die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung darin, ein Verfahren beziehungsweise eine zu
dessen Durchfihrung ausgestattete Druckmaschine
anzugeben, womit die zuvor genannten Nachteile besei-
tigt werden und insbesondere eine gute und beschéadi-
gungsfreie Ausrichtbarkeit eines Stapels aus bedruckten
Druckbogen erreicht wird.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren gemafB
Anspruch 1 beziehungsweise eine geman Anspruch 13,
14, 22 beziehungsweise 25 ausgestattete Druckma-
schine geldst.

Der Vorteil der erfindungsgemaBen Lésung besteht
darin, daB der Abstandstoff nicht flachig Uber die
gesamte Oberflache des Bogens aufgebracht wird, son-
dern lediglich punktuell. Zum einen erreicht man
dadurch eine Einsparung von Abstandstoff, zum ande-
ren sorgen die punktuell aufgetragenen Abstandstoff-
partikel beim Stapeln der Bogen daftr, daB sich
zwischen den einzelnen Bogen Luftpolster ausbilden,
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die eine gute Ausrichtbarkeit des Stapels ohne Bescha-
digungen des Druckbilds auf einem jeweiligen Bogen
und eine gute Weiterverarbeitbarkeit derselben gewahr-
leisten.

Vorzugsweise besitzen die Abstandstoffpartikel eine
GroBe von etwa 5 bis 30 Mikrometer und sind regellos
in einem gegenseitigen mittleren Abstand von 50 bis 400
Mikrometer auf den Bogen derart aufgebracht, daB auf
untereinander gleichen Teilflachen der Oberflache des
Bogens eine zumindest nahezu gleiche Anzahl von
Abstandstoffpartikeln vorhanden ist. Dabei richtet sich
der aus dem angegebenen Bereich von 50 bis 400
Mikrometer ausgewéhlte mittlere Abstand nach der
gewlnschten Belegungsdichte der Abstandstoffpartikel
je nach dem vorliegenden Druckbild, der Konsistenz der
zu dessen Erstellung verwendeten Farben und nach der
Beschaffenheit des verwendeten Druckiragers.

In einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel werden
die Abstandstoffpartikel mit der Druckfarbe oder den zur
Veredelung der bedruckten Oberflache des Bogens
benutzten Dispersionslacken vor dem Auftragen
gemischt und dann zusammen auf den Bogen aufgetra-
gen. Somit kann auf zusétzliche Vorrichtungen zum Auf-
tragen der Abstandstoffpartikel verzichtet werden. Eine
Fixierung der Abstandstoffpartikel auf dem Bogen erfolgt
hierbei durch deren selbsttatiges Verkleben mittels der
Druckfarbe bzw. mittels des Lacks im Zuge von deren
Trocknung. Dabei werden die veredelnden Eigenschaf-
ten insbesondere des Lacks, wie vor allem dessen Bei-
trag zu einer Glanzsteigerung, nicht beeintrachtigt, wenn
die Gr6Be der Partikel des Abstandstoffs ein gewisses
MaB nicht Uberschreitet. Eine obere Grenze fir dieses
MaB kann hierflr in etwa bei 10 Mikrometer angesetzt
werden.

Bevorzugt werden die Abstandstoffpartikel der
Farbe bzw. dem Lack im Verhaltnis von 1 : 10 bis 1 : 100
zugemischt.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des Verfah-
rens zeichnet sich dadurch aus, daB3 des Abstandstoff
Wasser und ein wasserléslicher Kleber beigemischt
wird, und daB dieses Gemisch in Form einzelner
Abstandstoffpartikel (2) mit einer Umhdllung aus Wasser
und Kleber auf den Bogen (1) aufgebracht wird.

Weitere Varianten des erfindungsgeméBen Verfah-
rens bestehen darin, daB die Abstandstoffpartikel (2)
indirekt iber zumindest einen Druckwerkszylinder oder
direkt auf den Bogen aufgebracht werden.

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung zeichnet
sich dadurch aus, daB der Abstandstoff in Form von
Abstandstoffpartiklen (2) mit einer Umhdillung aus was-
serldslichem Klebstoff bereitgestellt wird, und daB beim
Auftragen der Abstandstoffpartikel (2) der Klebstoff
durch Befeuchten aktiviert wird, um die Abstanndstoffp-
artikel auf dem Bogen (1) zu fixieren.

Des weiteren wird als Abstandstoff bevorzugt
Wachs verwendet, das in Form von Wachspartikeln auf
den Bogen aufgetragen wird.

Eine aufdieser Basis beruhende Verfahrensvariante
zeichnet sich dadurch aus, daB die Wachspartikel (2)
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aus einer Schmelze gewonnen werden, wobei zum Auf-
tragen Tropfen daraus vereinzelt werden, und daB die
Fixierung der Wachspartikel (2) durch teilweises Eindrin-
gen des Tropfens in den Bogen (1) oder Festkleben auf
der Oberflache des Bogens (1) und durch anschlieBen-
des Abkuhlen und Verfestigen erreicht wird.

Bei dieser im Hinblick auf die Fixierung der Wachs-
partikel vorteilhaften Verfahrensvariante dringen noch
nicht vollstandig verfestigte Wachspartikel teilweise in
den Bogen ein und fixieren sich daran selbsttatig mit
zunehmender Verfestigung. Vorteilhaft ist hierbei auch,
daB ein einfach zu handhabendes und leicht beherrsch-
bares Einstoffsystem benutzt werden kann.

Eine weitere Variante des Verfahrens zeichnet sich
aus durch eine Ausbildung eines jeweiligen der Wachs-
partikel in Form eines Kerns aus einem ersten Wachs
und einer den Kern umgebenden Umhiillung aus einem
zweiten Wachs mit einem gegentber dem ersten Wachs
niedrigeren Schmelzpunkt.

Hierbei wird zur Fixierung der Wachspartikel die
Umhdllung zunéchst angeschmolzen, wahrend die
Festigkeit des Kerns beibehalten wird. Gegentiber der
zuvor beschriebenen Variante ist hierbei vorteilhaft, da
das Verfahren bei &hnlichen sonstigen Vorteilen bei
niedrigeren Werten der notwendigen Temperaturen
ablaufen kann.

Bei einer weiteren Variante des Verfahrens ist bevor-
zugt vorgesehen, daB die Wachspartikel in Form von
Pulver bereitgestellt werden, und daB das Fixieren durch
kurzzeitige thermische Behandlung erfolgt.

Eine weitere Verfahrensvariante zeichnet sich
schlieBlich dadurch aus, daf3 eine die Wachspartikel ent-
haltende wassrige Suspension bereitgestellt wird und
die Wachspartikel durch kurzzeitige thermische Behand-
lung auf dem Bogen fixiert werden.

Eine Druckmaschine zum Bedrucken von Bogen,
insbesondere mit einem Farbwerk sowie mit Druck-
werkszylindern in Form eines Plattenzylinders, eines
Gummituchzylinders und eines Druckzylinders ist zur
Durchfthrung des Verfahrens ausgestattet mit einer Auf-
tragvorrichtung zum punkiuellen Auftragen von aus
einem Abstandstoff gebildeten Abstandstoffpartikeln auf
den Bogen mit einem Behalter zur Bevorratung des
Abstandstoffs und mit Walzen in Form einer Aufnahme-
walze zur Aufnahme des Abstandstoffs aus dem Behél-
ter und einer dieser zugeordneten Auftragwalze, wobei
der Druckzylinder oder die Auftragwalze eine Mantelfla-
che mit einer zur punktuellen Aufbringung der
Abstandstoffpartikel, geeigneten, mittels Vertiefungen
gebildeten Oberflachenstruktur aufweist.

Eine Alternative zu dieser Ausstattung der genann-
ten Druckmaschine besteht in deren Ausstattung mit
einer Auftragvorrichtung zum punktuellen Auftragen von
aus einem Abstandstoff gebildeten Abstandstoffpartik-
len auf den Bogen mit einem Behélter zur Bevorratung
des Abstandstoffs und mit Walzen in Form einer Aufnah-
mewalze zur Aufnahme des Abstandstoffs aus dem
Behalter, einer Auftragwalze zum punktuellen Auftragen
der Abstandstoffpartikel auf den Gummituchzylinder
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bzw. den Druckzylinder und einer zwischen der Aufnah-
mewalze und der Auftragwalze angeordneten Zwischen-
walze, wobei wenigstens eine der Mantelflachen von
Druckzylinder, Auftragwalze und Zwischenwalze eine
zum punktullen Auftrag der Abstandstoffpartikel geeig-
nete, mittels Vertiefungen gebildeteoberflachenstruktur
aufweist.

In beiden Fallen ist in bevorzugter Ausgestaltung
vorgesehen, daB, die Aufiragwalze dem Druckzylinder
zugeordnet ist, und daB der Druckzylinder die Oberfla-
chenstruktur aufweist.

Bei einer Ausbildung der Vertiefungen in der Man-
telflache des Druckzylinders ist bevorzugt vorgesehen,
daB die Oberflachenstruktur des Druckzylinders kugel-
kalottenférmige Erhebungen aufweist und hierzwischen
liegende, die Vertiefungen darstellende Téaler so dimen-
soniert sind, daB darin wenigstens ein Abstandstoffpar-
tikel aufgenommen werden kann, wahrend bei einer
anderen bevorzugten Ausgestaltung vorgesehen ist,
daB die Auftragwalze dem Druckzylinder oder dem Gum-
mituchzylinder zugeordnet ist, und daf3 die Vertiefungen
in der Mantelflache der Auftragwalze vorgesehen und
mittels an die GroBe der Abstandstoffpartikel angepaB-
ter Napfchen oder zumindest im wesentlichen in
Umfangsrichtung der Mantelflache verlaufender Rillen
gebildet sind.

In bevorzugter Ausgestaltung der Druckmaschine,
die mit der die genannte Zwischenwalze aufweisenden
Auftragvorrichtung ausgestattet ist, ist die Auftragwalze
dem Druckzylinder oder dem Gummituchzylinder zuge-
ordnet und die Vertiefungen sind in den Mantelflachen
der Auftragwalze bzw. der Zwischenwalze mittels an die
GroBe der Abstandstoffpartikel angepaBter Napfen oder
zumindest im wesentlichen in Umfangsrichtung der
Mantelflache verlaufender Rillen gebildet.

Die genannte Anpassung der Napfchen an die
GroBe der Abstandstoffpartikel erfolgt in besonders gln-
stiger weise derart, daB ein jeweiliges Napfchen so
dimensioniert ist, daB es gerade einen Abstandstoffpar-
tikel aufnehmen kann. Auf diese Weise kann die
gewlnschte Verteilung der auf den Bogen Ubertragenen
Abstandstoffpartikel unmittelbar durch die Verteilung der
Napfchen bewirkt werden.

Unabhéangig davon, mit welcher der genannten Aui-
tragvorrichtungen die genannte Druckmaschine ausge-
stattet ist, ist des weiteren bevorzugt vorgesehen, daB3
die Vertiefungen eine hydrophile Oberflache aufweisen
und von hydrophoben Mantelflachenbereichen umge-
ben sind.

In weiterer Ausgestaltung der genannten Auftrag-
vorrichtungen zeichnen sich diese dadurch aus, daB3 die
Aufnahmewalze eine elastische Mantelflache aufweist,
wahrend sich eine weitere, insbesondere im Hinblick auf
eine Regulierung des mittleren gegenseitigen Abstands
der Abstandstoffpartikel vorteilhafte Ausgestaltung
durch eine Differenz der Umfangsgeschwindigkeiten der
Walzen der Auftragvorrichtung auszeichnet.

In Weiterbildung der Erfindung zeichnet sich eine
insbesondere ein Farbwerk sowie Druckwerkszylinder in
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Form eines Plattenzylinders, eines Gummituchzylinders
und eines Druckzylinders aufweisende Druckmaschine
zum Bedrucken von Bogen aus durch eine Spruhvorrich-
tung, welche eine mittels des Abstandstoffs gebildete
Spruhflussigkeit auf einen der Druckwerkszylinder oder
den Bogen aufspriht, mit einem Vorratsbehalter fiir die
Spruhflussigkeit, einer Diise, einer Pumpe, welche die
Spruhflussigkeit aus dem Vorratsbehélter der Dulse
zufahrt, zwei zueinander parallel angeordneten, einen
Spalt bildenden Walzen, welche einen aus der Dise aus-
tretenden Spriihkegel begrenzen, und mit einer den bei-
den Walzen zugeordneten Reinigungsvorrichtung, die
an den Walzen haftende Reste der Spriihfliissigkeit von
den Walzen entfernt und in den Vorratsbehélter zurtick-
fahrt.

Hierbei ist des weiteren bevorzugt vorgesehen, daf
die Duse schwenkbar ist, wobei durch Schwenken der
Duse das Auftragen der Spruhflissigkeit unterbrochen
werden kann.

In weiterer Ausgestaltung ist vorgesehen, daB die
Walzen der Sprihvorrichtung parallel zueinander ver-
schiebbar angeordnet sind, um den zwischen ihnen lie-
genden Spalt schlieBen zu kénnen und somit das
Auftragen der Spruhfllssigkeit zu unterbrechen.

In einer anderen Weiterbildung der Erfindung zeich-
net sich eine insbesondere ein Farbwerk sowie Druck-
werkszylinder in Form eines Plattenzylinders, eines
Gummituchzylinders und eines Druckzylinders aufwei-
sende Druckmaschine zum Bedrucken von Bogen aus
durch eine Spruhvorrichtung mit einer auf einen Druck-
werkszylinder, insbesondere den Druckzylinder gerich-
teten Dise, einem Behalter zur Bevorratung eines
gegebenenfalls eine Mischung mit einem Klebstoff bil-
denden Abstandstoffs und mit einer leitfahigen Platte,
die derart angeordnet ist, daB sich die 6ffnung der Dise
im Raum zwischen der Platte und dem Druckwerkszy-
linder befindet, wobei zwischen den Druckwerkszylinder
und der Platte ein elekirisches Feld ausbildbar ist und
bei Aktivieren dieses elekirischen Feldes Partikel des
Abstandstoffs bzw. der Mischung aus der Dise zum
Druckwerkszylinder gezogen werden.

Anhand der detaillierten Beschreibung mehrerer
Ausfihrungsbeispiele (mit Bezugnahme auf die beige-
fagten Figuren) wird die Erfindung im folgenden naher
beschrieben.

Dabei zeigen:
Fig. 1 eine Lackschicht mit Wachspartikeln
auf einem bedruckten Bogen zur
Erlauterung eines ersten Ausfih-
rungsbeispiels des erfindungsgema-
Ben Verfahrens,

Fig. 2a einen mit einer Mischung aus Was-
ser und Klebstoff umhiillten Wachs-
partikel bzw. einen Wachspartikel in
Form eines Kerns aus einem ersten
Waschs mit einer Umhiillung aus
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einem zweiten Wachs mit niedrige-
rem Schmelzpunkt,

den Wachspartikel gemaB Fig. 2a
nach dessen Fixierung auf dem
Bogen,

aus einer Wachsschmelze stam-
mende, auf einen Bogen aufgetra-
gene Wachspartikel entsprechend
einem weiteren Ausflhrungsbeispiel
des erfindungsgemafen Verfahrens,

ein Schema eines Teils einer Druck-
maschine zum Bedrucken von
Bogen mit einer einem Druckwerks-
zylinder zugeordneten Auftragvor-
richtung fir Wachspartikel,

ein eine Oberflachenstruktur aufwei-
sendes, stark vergréBert dargestell-
tes Teilstlck eines Druckzylinders im
Langsschnitt,

ein Fig. 5a entsprechendes Teilstiick
im Querschnitt,

schematische Darstellungen eines
Teils der Druckmaschine, wobei
jeweils eine  Auftragvorrichtung
unterschiedlich angeordnet ist,

schematisch das Zusammenwirken
einer Aufnahmewalze und einer Auf-
tragwalze,

einen stark vegréBerten Langs-
schnitt eines Teilstlicks einer mit Ver-
tiefungen versehenen Walze einer
Auftragvorrichtung far den
Abstandstoff,

ein Schema eines Teils der Druck-
maschine zur Verdeutlichung der
Anordnung einer Auftragvorrichtung
far den Abstandstoff,

schematisch eine Spruhvorrichtung
zum Auftragen des Abstandstoffs,

schematisch die Spruhvorrichtung
gemaB Figur 9 zur Veranschauli-
chung der Unterbrechung eines von
der Spruhvorrichtung abgegebenen
Sprihkegels,

jeweils ein Schema eines Teils der
Druckmaschine mit jeweils unter-
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schiedlich angeordneten Sprihvor-
richtungen gemas Figur 9,
Fig. 12 schematisch eine weitere Auftrag-
vorrichtung flr den Abstandstoff.

Zunéachst werden mit Bezug auf die Figuren 1 bis 3
verschiedene Méglichkeiten dargelegt, wie der
Abstandstoff auf den Bogen aufgebracht und dort fixiert
werden kann. Vorzugsweise werden als Abstandstoff
kugel- oder tropfenférmige Wachspartikel benutzt, die
eine GroBe von 5 bis 30 Mikrometern aufweisen. Durch
diese GréBenwahl ist gewahrleistet, daB die Wachspar-
tikel fir das bloBe menschliche Auge nicht sichtbar sind,
das heift keine Farbveranderungen, Glanzverluste oder
andere optische Eigenschaftsanderungen eines Druck-
produkts erkennbar sind. Bei den vorzugsweise einge-
setzten wachsen handelt es sich insbesondere um
Polyethylen-Wachse, die gegenlber den heutigen
Pudermaterialien gute Gleiteigenschaften aufweisen,
die dadurch entstehen, daf sich bei entsprechender Fla-
chenpressung das Wachs an der Oberflache der Wachs-
partikel verflussigt und einen Schmierfilm bildet.

Im Beispiel der Figur 1, sind die Wachspartikel 2
einem Dispersionslack 3 beigemischt, der zur Verede-
lung der Oberflache des Bogens 1 benutzt wird, beige-
mischt. Dies geschieht vorzugsweise in einem Verhaltnis
von 1:10 bis 1:100 (Gewichtsanteile). Das Auftragen der
Wachspartikel 2 auf den zuvor mit Farbe 5 bedruckien
Bogen 1 erfolgt dann entsprechend Uber ein Lackwerk.
In diesem Fall wirkt die zur Veredelung auf das Papier
aufgetragene Lackschicht 3 fur die Wachspartikel 2 wie
ein Klebstoff, der diese an der Papieroberflache festhalt
und im Zuge der Trocknung der Lackschicht auf dem
Bogen 1 fixiert.

Mit Bezug auf die Figur 2 wird im folgenden eine wei-
tere Méglichkeit der Fixierung eines Wachspartikels 2
auf einem Bogen 1 erlautert. Die Wachspartikel 2 wer-
den, wie in Figur 2a schematisch gezeigt, mit einer wass-
rigen Lésung 4 von Klebstoff umhiillt. Der gel6ste
Klebstoff hat dabei die Aufgabe, den Wachspartikel 2
nach dem Auftragen auf den Bogen 1 auf dem Papier zu
fixieren. Dies geschieht dadurch, daB nach dem Auftra-
gendes Wachspartikels 2 die wassrige L&sung 4 verlauft
und teilweise in das Papier eindringt, wie es schematisch
in Figur 2b gezeigt ist. Somit wird der Wachspartikel 2
punktférmig auf dem Papier fixiert, ohne daB der Kleb-
stoff eine optisch nachteilige Wirkung hat.

Im Falle einer Verwendung der Wachspartikel 2 In
Form eines Pulvers oder als Bestandteil einer wéssrigen
Suspension ohne Klebstoffanteil bestehtim Rahmen der
Erfindung eine Méglichkeit zur Fixierung der Wachspar-
tikel 2 auf dem Bogen 1 im Anschlu3 an den Auftrag auf
Letzteren durch eine kurzzeitige Erwarmung des
Bogens 1. Dies hat zur Folge, daB ein die Wachspartikel
2 gegebenenfalls umgebender, von der Suspension
gebildeter Fllssigkeitsfilm verdampft, und daB die
Wachspartikel 2 an der Oberflache angeschmolzen wer-
den, so daB ein Teil eines jeweiligen Wachspartikels 2 in
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das Papier abschlagt und die Wachspartikel 2 nach
erfolgter Abkihlung an dem Bogen 1 fixiert sind.

Die genannte wassrige Suspension kann dabei ent-
weder zum Auftrag auf den Bogen 1 bereitgestellt oder
auch durch eine Vermischung der in Pulverform bereit-
gestellien Wachspartikel 2 mit dem FlUssigkeitsanteil
der Suspension wéhrend des Auftrags der Wachsparti-
kel 2 gebildet werden. In jedem Falle wird dabei eine
Staubbildung vermieden.

Statt einem direkten Auftragen der Wachspartikel 2
auf das Papier kann auch ein indirekter Auftrag erfolgen,
indem die Wachspartikel 2 zunachst auf eine Walze auf-
gebracht und erst dann auf das Papier Gbertragen wer-
den.

Auf im Rahmen der Erfindung bestehende Méglich-
keiten zur Umhdllung eines Wachspartikels 2 mit einer
Hulle, wie beispielsweise einer solchen aus der genann-
ten Lésung 4 wird im weiteren Verlauf der Beschreibung
noch néher eingegangen.

Mit Bezug auf die Figur 3 wird eine weitere Méglich-
keit dargestellt, wie die Wachspartikel 2 auf das Papier
aufgetragen und dort fixiert werden kénnen. In dieser
Figur sind schematisch Wachspartikel 2 aufgezeigt, die
auf das Papier aufgetragen sind. Ein gewisser Teil des
Wachsei der Wachspartikel 2 ist, wie angedeutet, in das
Papier eingedrungen, womit die nétige Fixierung erzielt
wird. Nachdem die Wachspartikel 2 bei Umgebungstem-
peratur einen festen Aggregatzustand besitzen und
somit nicht in das Papier eindringen kénnen, muf3 zumin-
dest ein Teil des Wachspartikels in einen viskosen
Zustand gebracht werden, so daB dieser Teil in das
Papier eindringen kann. Dies kann zum einen durch eine
thermische Behandlung nach dem Aufiragen der
Wachspartikel 2 geschehen. Andererseits ist es jedoch
auch mdéglich, die Wachspartikel 2 vor dem Auftragen als
Schmelze zu bevorraten. Dafir ist eine Temperatur von
etwa 100 bis 300 °C notwendig. Aus dieser Schmelze
werden beispielsweise mittels einer Spruhvorrichtung
geman Fig. 9 oder 12 wachstropfen gebildet und auf den
Bogen 1 gespriht. Ein zundchst noch geschmolzener
Wachstropfen kiihit wahrend dessen ab und verfestigt
sich zunehmend. Beim Kontakt des Wachstropfens mit
dem Bogen 1 dringt ein Teil des noch nicht vollstandig
verfestigten Wachses in das Papier ein und bewirkt nach
einer weiteren gewissen Abkihlzeit und damit verbun-
dener Verfestigung die Bildung von Wachspartikeln 2
aus den Wachstropfen und deren Fixierung auf dem
Bogen 1.

Bei der Einstellung der zwischen der Spruhvorrich-
tung und dem Bogen 1 vom wachstropfen zuriickgeleg-
ten Strecke muB darauf geachtet werden, daB diese zum
einen nicht zu lang ist. Dann namlich kihlt der Wachs-
tropfen zu stark ab und besitzt somit nicht mehr ausrei-
chend flieBfahige wachsschmelze, die zur Fixierung
notwendig ware. Ist die zurlickgelegte Strecke anderer-
seits zu kurz, so kahlt der Wachstropfen nicht geniigend
ab, was dazu fuhrt, daB der auf das Papier auftreffende
Wachstropfen zu stark zerflieBt und somit eine zu
geringe Hohe gegeniiber der Papieroberflache aufweist.
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Eine Abwandlung des zuvor beschriebenen Verfah-
rens besteht darin, daB zum Fixieren auf dem Papier
zwar wiederum eine Wachsschmelze benutzt wird, in
welcher sich jedoch Wachspartikel in zumindest nahezu
festem Aggregatzustand befinden. Dies kann dadurch
erreicht werden, daB zwei wachse mit unterschiedlichen
Schmelzpunkten verwendet werden, wobei das fixie-
rende Wachs einen niedrigeren Schmelzpunkt aufweist.
Die Fixierung der aus der Schmelze vereinzelten und
sodann mit einer Umhallung aus dem Wachs mit niedri-
gerem Schmelpunkt umgegenen Wachspartikel erfolgt
wie im zuvor beschriebenen Beispiel durch Eindringen
des geschmolzenen Wachses in das Papier und das
anschlieBende Verfestigen.

Dies hat den Vorteil, da mit niedrigeren Tempera-
turen gearbeitet werden kann als dies der Fall wéare bei
der Aufschmelzung des als Abstandstoff dienenden
Wachspartikels, der mechanisch wesentlich bestandiger
sein muB und mithin auch einen héheren Schmelzpunkt
aufweist.

Eine weitere Mdglichkeit einer thermischen Fixie-
rung besteht darin, die Wachspartikel 2 mit einem
Schmelzkleber zu umhaillen und den aufgetragenen und
derart umhallten Wachspartikel 2 zu erwédrmen. Die
dazu vorgesehene Temperatur muB gerade dem
Schmelzpunkt des Schmelzklebers entsprechen, der
dann zur Fixierung dient. Der Schmelzpunkt des Wachs-
partikels 2 sollte jedoch nicht erreicht werden, um ein
Aufschmelzen desselben zu vermeiden.

Statt die Wachspartikel 2 mit einem Schmelzkleber
zu umhdllen, kann hierzu ein wasserléslicher Klebstoff
benutzt werden. Dieser Klebstoff kann dann durch
gezieltes Befeuchten auf der Oberflache des Bogens
aktiviert werden. Durch das Wasseraufnahmevermégen
des den Bogen bildenden Papiers wird dem Klebstoff
das Wasser wieder entzogen und die Wachspartikel sind
dann auf der Oberflache des Bogens fixiert.

Mit Bezug auf die Figuren 4 bis 12 werden im fol-
genden verschiedene Vorrichtungen zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaBen Verfahrens und dessen Aus-
fahrungsarten beschrieben.

Figur 4 ist ein Schema eines Teils einer Druckma-
schine zum Bedrucken der Bogen 1. Insbesondere ist
ein Druckwerk 25 und ein daran anschlieBender Ausle-
ger 21 gezeigt. Das Druckwerk 25 umfaBt einen Druck-
zylinder 12, einen Gummituchzylinder 15 und einen
Plattenzylinder 16, um den ein Farbwerk 18 und im Falle
eines Betriebs der Druckmaschine im NaBoffsetverfah-
ren ein Feuchtwerk 17 gruppiert sind. Ein jeweiliger
Bogen 1 wird dem Druckzylinder 12 mittels eines Bogen-
fihrungszylinders 19 zugefiihrt. Dem Druckzylinder 12
ist eine Auftragvorrichtung 11 mit einer Auftragwalze 13
und einer Aufnahmewalze 14 zugeordnet, welche aus
einem Vorratsbehalter 24 eine darin bereitgestellte Sus-
pension aus Wasser, Klebstoff und Abstandstoffparti-
keln 2 aufnimmt.

Um die Abstandstoffpartikel 2 erfindungsgeman
punktuell auf den Bogen 1 aufzutragen, besitzt bei einer
ersten Variante der Auftragvorrichtung 11 mit einer Auf-
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tragwalze 13 mit glatter Mantelflache der Druckzylinder
12 gemaB Figur 5a eine Mantelflache mit kugelkalotten-
férmigen Erhebungen und hierzwischen liegenden, Ver-
tiefungen 31 bildenden Talern, mittels welchen den in
der Suspension enthaltenen Abstandstoffpartikeln 2
deren gewiinschte Verteilung aufgezwungen wird. Beim
Kontakt des Druckzylinders mit dem Papier ist die
Schichtdicke von Wasser und Klebstoff in den nicht ver-
tieften Bereichen der Mantelflache des Druckzylinders
12 zu gering, um eine nennenswerte Ubertragung von
Klebstoff durch Flussigkeitsspaltung auf das Papier zu
bewirken. Die Abstandstoffpartikel 2 in den Vertiefungen
31 haften durch den wasserléslichen Klebstoff am
Papier. Beim Herausldsen der Abstandstoffpartikel 2 aus
den Vertiefungen 31 infolge des Abschélens des Bogens
1 vom Druckzylinder 12 wird im allgemeinen nur ein Teil
einer aus Wasser und Klebstoff gebildeten Flissigkeit 6
vom jeweiligen Abstandstoffpartikel 2 in Form einer
Umhdillung desselben mitgenommen, wie dies schema-
tischinder Figur 5b gezeigtist. Aus deminder Vertiefung
31 zurlckbleibenden Teil der Flissigkeit 6 ergeben sich
jedoch keine verfahrenstechnischen Nachteile.

Die Auftragwalze 13 kann entweder den Durchmes-
ser des Druckzylinders 12 und einen entsprechenden
Ausschnitt fur die Greifer des Druckzylinders 12 aufwei-
sen. Sie kann aber auch mit kleinerem Durchmesser
ausgebildet werden und beispielsweise mittels einer
Kurvensteuerung zu- und abgestellt werden, um im
abgestellten Zustand den Greifern des Druckzylinders
12 auszuweichen.

Die insoweit erlauterte Zuordnung der Auftragvor-
richtung 11 zum Druckzylinder 12 bewirkt, daf die
Abstandstoffpartikel 2 nicht auf die bedruckte Seite des
Bogens 1 sondern auf dessen Riickseite aufgebracht
werden. Auf die Funktion der Abstandstoffpartikel 2 als
Abstandhalter hat dies jedoch keinen EinfluB.

Die Figuren 6a und 6b zeigen jeweils ein Schema
eines Teils einer Druckmaschine, die der in Figur 4
gezeigten im wesentlichen entspricht. Im Unterschied zu
demin Figur 4 gezeigten Ausflhrungsbeispiel ist die Aui-
tragvorrichtung 11 jedoch nicht dem Druckzylinder 12
sondern dem Gummituchzylinder 15 zugeordnet, wobei
sie geman Fig. 6a so bezlglich diesem plaziert ist, daB
zunachst Farbe und anschlieBend die Abstandstoffpar-
tikel 2 auf den Gummituchzylinder 15 Uibertragen wer-
den. Diese Reihenfolge ist bei der Anordnung geman
Fig. 6b vertauscht.

Nachdem der Gummituchzylinder 15 eine im
wesentlichen glatte Oberflache besitzt, ist bei den Aus-
fahrungsbeispielen gemas Fig. 6a und 6b die Mantelfla-
che der Auftragwalze 13 der Auftragvorrichtung 11 mit
einer bestimmten Oberflachenstruktur versehen, um die
Abstandstoffpartikel 2 punktuell und mit der bereits
erlauterten gewiinschten Verteilung mittels eines auf
den Gummituchzylinder 15 aufgespannten Gummituchs
auf das Papier aufzubringen.

In vorteilhafter Ausgestaltung ist die Mantelflache
der Auftragwalze 13 mit Napfchen 27 versehen. Diese
Néapfchen 27 sind so dimensioniert, da gerade ein
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Abstandstoffpartikel 2 mit etwas wassergeléstem Kleber
aufgenommen werden kann. Vorzugsweise sind die
Oberflachen der Napfchen 27 hydrophil, wahrend die
Ubrigen Flachenanteile der Mantelflache der Auftrag-
walze 13, die mit dem Gummituch des Gummituchzylin-
ders 15 in Kontakt kommen, beispielsweise durch eine
spezielle Beschichtung bevorzugt eine hydrophobe
Eigenschaft haben. Wie bereits im Zusammenhang mit
Figur 4 beschrieben, werden die Abstandstoffpartikel 2
beziehungsweise die Suspension mittels der Aufnahme-
walze 14 aus dem Vorratsbehalter 24 entnommen und
der Auftragwalze 13 zugefthrt. Unterstitzt durch das
beschriebene Annahmeverhalten der Mantelflachenbe-
reiche der Auftragwalze 13 fillen sich die Napfchen 27
mit den Abstandstoffpartikeln 2 beziehungsweise mitder
Suspension, wahrend die nicht vertieften Mantelflachen-
bereiche der Auftragwalze 13 an einer Gbertragung der
Abstandstoffpartikel 2 unbeteiligt bleiben. Die
gewlnschte Verteilung der Abstandstoffpartikel 2 ist
hierbei durch eine entsprechende Verteilung der Napf-
chen 27 in der Mantelflaiche der Aufiragwalze 13
bestimmt.

Vorzugsweise ist die Aufnahmewalze 14 mit einer
elastischen Mantelflache versehen. Der Anpressdruck
zwischen der Auftragwalze 13 und der Aufnahmewalze
14 ist dabei so eingestellt, daB bei einer Napfchenfillung
ohne Abstandstoffpartikel 2 die meiste Flissigkeit wie-
der aus dem Napfchen herausgequetscht wird. Dieser
Vorgang ist schematisch in den Figuren 7a und 7b ver-
deutlicht. Figur 7a zeigt den Fall einer Napfchenfdllung
ohne Abstandstoffpartikel 2. Durch die Wahl einer ela-
stischen Mantelflache der Aufnahmewalze 14 wélbt sich
der Uber dem Népfchen 27 der Auftragwalze 13 liegende
Bereich der Mantelflache der Aufnahmewalze 14 in das
Napfchen 27 hinein. Dabei hangt der Grad der Wélbung
zum einen von der Elastizitat der Mantelflache und zum
anderen von dem Anpressdruck zwischen Auftragwalze
13 und Aufnahmewalze 14 ab. Diese Wélbung bewirkt,
daB eine gegebenenfalls im N&apfchen 27 befindliche
Flissigkeit, insbesondere wasserléslicher Kleber, her-
ausgequetscht wird, wenn sich kein Abstandstoffpartikel
2 im Napfchen 27 befindet. Damit wird verhindert, daf
im Wasser geléster Klebstoff ohne Abstandstoffpartikel
2 Ubertragen wird und dadurch das Druckprodukt
optisch beeintrachtigt wird.

Figur 7b zeigt dagegen den Fall, daB sich ein
Abstandstoffpartikel 2 in einem der Napfchen 27 der Auf-
tragwalze 13 befindet. Dabei sorgt der Abstandstoffpar-
tikel 2 dafir, daB sich die elastische Mantelflache der
Aufnahmewalze 14 zu deren Achse hin wélbt, wie dies
schematisch in der Figur angedeutet ist. Bei der Wahl
des AnpreBdrucks beziehungsweise des Materials zur
Bildung der elastischen Mantelflache der Aufnahme-
walze 14 ist darauf zu achten, daB sich bei der bevor-
zugten Verwendung von Abstandstoffpartikeln 2 in Form
von Wachspartikeln ein jeweiliger Wachspartikel 2 beim
Kontakt mit der Auftragwalze 13 nicht tiberméBig defor-
miert.
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Um ein betriebsmaBiges Fullen der Napfchen 27 mit
einem jeweiligen Wachspartikel 2 zu erleichtern, kann
der Antrieb der beiden Walzen 13, 14 so konzipiert sein,
daB vorzugsweise eine kleine Relativgeschwindigkeit
zwischen diesen beiden Walzen herrscht, wobei die
Relativgeschwindigkeit veranderbar ist. Der Vorteil
dabei liegt darin, daB durch die Reibung zwischen den
beiden Walzenmantelflachen die Wachspartikel 2 Leich-
ter in die Napfchen 27 gelangen.

Die in der Figur 8b gezeigte Auftragvorrichtung 11’
ist gegentiber der zuvor beschriebenen Auftragvorrich-
tung leicht modifiziert. Die von der Aufnahmewalze 14
aufgenommene Suspension wird hierbei nicht unmittel-
bar an die Aufiragwalze 13 U0bertragen, sondern
zunachst an eine Zwischenwalze 30, vonder aus sodann
die Weitergabe an die Auftragwalze 13 erfolgt.

Anstelle einer mittels der Napfchen 27 gebildeten
Oberflachenstruktur kann die Zwischenwalze 30 - wie im
Ubrigen auch die Auftragwalze 13 - in Umfangsrichtung
der Mantelflache oder in einer zur Umfangsrichtung
geneigten Richtung verlaufende Nuten oder Rillen 32
aufweisen,
wie dies schematisch in Figur 8a dargestellt ist. Die
Funktionsweise der Aufnahme der Wachspartikel 2 und
deren Weitergabe an die Auftragwalze 13 beziehungs-
weise an den Gummituchzylinder 15 entspricht dabei im
wesentlichen derjenigen der mit Napfchen 27 versehe-
nen Mantelflache.

Die gewinschte Verteilung der Wachspartikel 2 wird
hierbei durch geeignete Wahl der Absténde zwischen
den Rillen 32 und einer sodann gegebenenfalls von jen-
der der Auftragwalze 13 abweichenden Umfangsge-
schwindigkeit der Zwischenwalze 30 erzielt. Besitzt
beispielsweise

die Auftragwalze 13 die Umfangsgeschwindigkeit des
Gummituchzylinders 15 und die Zwischenwalze 30 eine
geringere Umfangsgeschwindigkeit, so werden die in
den einzelnen Rillen 32 der Zwischenwalze 30 liegenden
Wachspartikel 2 unter einem Abstand auf die Auftrag-
walze 13 Ubertragen, der gegeniber einem Abstand zwi-
schen den in den Rillen 32 befindlichen Wachspartikeln
2 vergroBert ist.

Wie bereits zuvor erwahnt, kann die Auftragvorrich-
tung 11 beispielweise auch vor dem Plattenzylinder 16
liegen oder dem Druckzylinder 12 zugeordnet sein.

Zur Erzielung der gewlinschten Verteilung der
Wachspartikel 2 ist eine mittels Vertiefungen 31 in Form
von Talern zwischen kugelkalottenférmigen Erhebun-
gen, Napfchen 27 oder Rillen 32 gebildete Oberflachen-
struktur grundsatzlich lediglich an einer der an der
Ubertragung der Wachspartikel 2 beteiligten Mantelfl&-
chen erforderlich. Es kann jedoch durchaus vorteilhaft
sein, wenn auf dem Weg der Wachspartikel 2 aus dem
Vorratsbehalter 24 zur Mantelflache des Druckzylinders
12 bzw. des Gummituchzylinders 15 zwei mit einer jewei-
ligen Oberflachenstruktur versehene Mantelflachen auf-
einanderfolgen, wie beispielsweise auf dem Weg zum
Gummituchzylinder 15 eine mit den Rillen 32 versehene
Mantelflache der Zwischenwalze 30 und eine mit den
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Napfchen 27 versehene Mantelflache der Auftragwalze
13 oder auch eine mit Rillen 32 versehene Mantelflache
der Auftragwalze 13, wobei die Rillen von Zwischen-
walze 30 und Auftragwalze 13 unterschiedliche Neigung
gegentber der jeweiligen Walzenlangsachse aufweisen,
oder wie beispielsweise auf dem Weg zum Druckzylinder
12 eine mit den Rillen 32 versehene Mantelflache der
Auftragwalze 13 und eine mit den Vertiefungen 31 in
Form der Taler zwischen den kugelkalottenférmigen
Erhebungen versehene Mantelflaiche des Druckzylin-
ders 12.

Wie bereits erwahnt, kann der Auftrag der Wachs-
partikel 2 anstatt mittels der Auftragwalze 13 der Auftrag-
vorrichtung 11 bzw. 11° auch mittels einer
Spruhvorrichtung 40 erfolgen, mittels welcher eine mit-
tels des Abstandsstoffs gebildete Sprihfliissigkeit ver-
spriht wird und welche in der Druckmaschine so
angeordnet werden kann, dafB der Bogen 1 selbst oder
ein damit kontaktierender Druckzylinder bespriiht wird.
Die Spriihflissigkeit kann hierbei in Form der genannten
Schmelze des als Abstandstoff benutzten Wachses oder
in Form der genannten, die Wachspartikel 2 und einen
in Wasser geldsten Klebstoff enthalienden wéassrigen
Suspension vorliegen.

Allgemein umfaBt eine solche Sprihvorrichtung 40
Duisen 41, denen einerseits Druckluft Giber eine entspre-
chende Druckluftieitung 48 und andererseits die Sprlh-
flussigkeit Uber eine Sprihstoffleitung 49 zugefiihrt
werden. Die Uber die Sprihstoffleitung 49 zugefiihrte
Spruhflussigkeit wird aus einem Vorratsbehalter 46 mit-
tels einer Pumpe 47 abgesaugt. Zur Begrenzung eines
an einer jeweiligen Dlse 41 entstehenden Spriihkegels
ist eine vorzugsweise aus zwei Walzen 42, 43 gebildete
Begrenzungsvorrichtung vorgesehen, wie dies in Figur
9 gezeigt ist. Die Anordnung der beiden Walzen 42, 43
erfolgt derart, daB sich ein Spalt zwischen ihnen ausbil-
det, durch den ein Teil des Spriuhkegels hindurchtreten
kann. Um zu verhindern, daf3 an den Mantelflachen der
Walzen 42 und 43 abgelagerte Reste der Spruhflussig-
keit den Spalt verstopfen, werden die beiden Walzen 42,
43 gedreht und abgerakelt. Dabei wird die Drehrichtung
so gewdhlt, daB sich die beiden Mantelflachen im
Bereich des Spalts entgegengesetzt zur Sprihrichtung
drehen.

Eine Reinigungsvorrichtung firr die Walzen 42, 43,
die inder in Figur 9 gezeigten Anordnung aus Rakeln 44
und 45 besteht, reinigt die Walzen 42, 43 von anhaften-
dem Resten der Sprihfliissigkeit und fuhrt diese in den
Vorratsbehalter 46 zurtick.

Die den Spalt zwischen den Walzen 42 und 43 pas-
sierende Menge der Spruhflissigkeit kann neben der
Einstellung von Sprihparametern, wie Druckluftmenge
oder Menge der der Duse zugefihrten Sprihflussigkeit,
durch die Breite des genannten Spalts gesteuert wer-
den. Hierzu sind die Walzen 42, 43 zueinander verstell-
bar angeordnet. Neben einer parallelen Verschiebung
der beiden Walzen 42 und 43 zueinander, die eine kon-
stante Breite des Spalts Uber die gesamte Lange der
Walzen 42 und 43 ergibt, ist auch denkbar, durch eine
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entsprechende Verschiebung einer der Walzen 42 und
43 eine unterschiedliche Breite des Spalts Uber die
Druckmaschinenbreite einzustellen. Zur Abschaltung
beziehungsweise Unterbrechung des Sprihkegels gibt
es auBer der Abschaltung der Pumpe 47 beziehungs-
weise der Druckluft 48 die in Figur 10a gezeigte Méglich-
keit, die Diise 41 so zu schwenken, daf3 der von dieser
abgegebene Spriihkegel nicht auf den Spalt trifft. Hierbei
wird jedoch zweckmaBigerweise sichergestellt, daB die
Spruhflussigkeit in den Vorratsbehélter 46 gelangt. In
dem in Figur 9 gezeigten Beispiel wird dies dadurch
erreicht, daB sich die Duse 41 innerhalb des Vorratsbe-
halters 46 befindet und nach dem Schwenken beispiels-
weise auf eine Seitenwand desselben gerichtet ist. Eine
weitere Méglichkeit besteht darin, den von den beiden
Walzen 42, 43 gebildeten Spalt zu schlieBen, indem
diese aufeinander zu bewegt werden, wie dies schema-
tisch in Figur 10b gezeigt ist. Dabei ist neben einer Par-
allelverschiebung einer der Walzen 42, 43 auch eine
Verschiebung in eine schrag nach oben oder schrag
nach unten gerichtete Lage méglich.

Durch entsprechendes unterbrechen des Sprihke-
gels ist insbesondere erreichbar, daB beispielsweise ein
Bespriihen von Greifereinrichtungen verhindert wird,
mittels welcher die Bogen 1 transportiert werden.

Ebenso wie im Falle der Verwendung der beschrie-
benen Auftragvorrichtung 11, bestehen im Falle der Ver-
wendung von Sprihvorrichtungen 40 verschiedene
Anordnungsméglichkeiten fir diese in der Druckma-
schine. Zwei Méglichkeiten davon sind in den Figuren 11
a und 11b gezeigt. In der Figur 11a ist die Sprihvorrich-
tung 40 so angeordnet, daB die Sprihflissigkeit auf die
bedruckte Seite des Bogens 1 trifft. In Abbildung 11b
dagegen ist eine Sprihvorrichtung 40" nach dem Funk-
tionsprinzip der Sprihvorrichtung 40 auf einen Bereich
des Druckzylinders 12 gerichtet, auf den sich im weiteren
Verlauf der Drehung desselben der Bogen 1 auflegt.
Damit erfolgt der Auftrag der Spruhfliissigkeit indirekt
Uber den Druckzylinder 12 auf die Rlckseite des Bogens
1. Selbstverstandlich sind auch andere denkbare Anord-
nungen méglich.

Figur 12 zeigt schematisch eine weitere Ausgestal-
tung einer Sprihvorrichtung. Im Gegensatz zu der zuvor
beschriebenen Spruhvorrichtung 40 wird hier nicht
Druckluft sondern ein elektrisches Feld zur Ausbringung
der Spruhflussigkeit benutzt.

Die in Fig. 12 wiedergegebene Spruhvorrichtung 60
umfaBt eine Dise 51, die aus einem Vorratsbehélter 55
mit der Spruhflissigkeit versorgt ist. Die Dise 51 ist im
gezeigten Beispiel radial auf den Druckzylinder 12 aus-
gerichtet. An eine im wesentlichen senkrecht zur vorge-
sehenen Ausrichtung der Dise 51 stehende Platte 53
einerseits und an den Druckzylinder 12 andererseits ist
eine elektrische Spannung angelegt, welche ein elektri-
sches Feld aufbaut.

Die im Vorratsbehalter 55 enthaltene Sprihflissig-
keit ist vorzugsweise ein Stoffgemisch 56 aus Wachspar-
tikeln 2 in einer Klebstoffldésung. Durch das elektirische
Feld werden die Wachspartikel 2 und daran haftender
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Klebstoff 58 beschleunigt, der letztlich fir die nétige
Fixierung der Wachspartikel 2 auf dem Papier des
Bogens 1 sorgt.

Diese Vorrichtung 60 kann vorzugsweise an den

gleichen Stellen in der Druckmaschine wie die vorge-
nannten Auftragvorrichtungen 11, 11', 40, 40’ angeord-
net werden. Quer zur Bogenlaufrichtung wird ein
Dusenarray Uber die gesamte Breite des Bogens 1 ange-
ordnet. Der punktuelle Auftrag der Wachspartikel 2
sowie eine Steuerung der Auftragsmenge erfolgt durch
Ein- und Ausschalten der angelegten Spannung.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Aufbringen eines Abstandstoffs auf
Bogen, die mittels einer mit Druckwerkszylindern
arbeitenden Druckmaschine bedruckt und anschlie-
Bennd gestapelt werden,

gekennzeichnet durch

die Schritte:

Bereitstellen eines zumindest bei Umgebungstem-
peratur festen Abstandstoffs,

punktuelles Auftragen einzelner aus dem
Abstandstoff gebildeter Abstandstoffpartikel (2) auf
eine Oberflache des Bogens (1) und Fixieren der
aufgetragenen Abstandstoffpartikel (2) auf dem
Bogen (1).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Abstandstoffpartikel (2) eine GréBe von 5
bis 30 Mikrometer aufweisen und regellos in einem
gegenseitigen mittleren Abstand von 50 bis 400
Mikrometer auf den Bogen (1) derart aufgebracht
werden, daB auf untereinander gleichen Teilflachen
der Oberflaiche des Bogens (1) eine zumindest
nahezu gleiche Anzahl von Abstandstoffpartikeln
vorhanden ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Abstandstoffpartikel (2) zusammen mit
einer Farbe oder einem Lack auf den Bogen (1) auf-
gebracht und anschlieBend unter Trocknung auf
dem Bogen (1) fixiert werden.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Abstandstoffpartikel (2) im Verhaltnis 1:10
bis 1:100 (Gewichtsanteile) der Farbe beziehungs-
weise dem Lack zugemischt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem Abstandstoff Wasser und ein wasserlésli-
cher Kleber beigemischt wird, und daB dieses
Gemisch in Form einzelner Abstandstoffpartikel (2)
mit einer Umhdllung aus Wasser und Kleber auf den
Bogen (1) aufgebracht wird.
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6.

10.

11.

12

13.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Abstandstoffpartikel (2) indirekt Gber zumin-
dest einen Druckwerkszylinder (12, 15) oder direkt
auf den Bogen (1) aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Abstandstoff in Form von Abstandstoffpar-
tiklen (2) mit einer Umhdllung aus wasserléslichem
Klebstoff bereitgestellt wird, und daB beim Auftra-
gen der Abstandstoffpartikel (2) der Klebstoff durch
Befeuchten aktiviert wird, um die Abstanndstoffpar-
tikel auf dem Bogen (1) zu fixieren.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Abstandstoff Wachs verwendet wird, das in
Form von Wachspartikeln (2) auf den Bogen (1) auf-
getragen wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wachspartikel (2) aus einer Schmelze
gewonnen werden, wobei zum Auftragen Tropfen
daraus vereinzelt werden, und dafB die Fixierung der
Wachspartikel (2) durch teilweises Eindringen des
Tropfens in den Bogen (1) oder Festkleben auf der
Oberflache des Bogens (1) und durch anschlieBen-
des Abkiihlen und Verfestigen erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

gekennzeichnet dadurch

eine Ausbildung eines jeweiligen der Wachspartikel
(2) in Form eines Kerns (2') aus einem ersten Wachs
und einer den Kern (2') umgebenden Umhdillung (4')
aus einem zweiten Wachs mit einem gegeniber
dem ersten Wachs niedrigeren Schmelzpunkt.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Wachspartikel (2) in Form von Pulver bereit-
gestellt werden, und daB das Fixieren durch kurz-
zeitige thermische Behandlung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dafB eine die Wachspartikel (2) enthaltende wass-
rige Suspension bereitgestellt wird und die Wachs-
partikel (2) durch kurzzeitige thermische
Behandlung auf dem Bogen (1) fixiert werden.

Druckmaschine zum Bedrucken von Bogen (1), ins-
besondere mit einem Farbwerk (18), sowie mit
Druckwerkszylindernin Form eines Plattenzylinders
(16), eines Gummituchzylinders (15) und eines
Druckzylinders (12),

gekennzeichnet dadurch

eine Auftragvorrichtung (11) zum punktuellen Auf-
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16.

17.

17

tragen von aus einem Abstandstoff gebildeten
Abstandstoffpartikeln (2) auf den Bogen (1) mit
einem Behalter (24) zur Bevorratung des Abstand-
stoffs und mit Walzen in Form einer Aufnahmewalze
(14) zur Aufnahme des Abstandstoffs aus dem
Behalter (24) und einer dieser zugeordneten Auf-
tragwalze (13), wobei der Druckzylinder (12) oder
die Auftragwalze (13) eine Mantelflache mit einer zur
punktuellen Aufbringung der Abstandstoffpartikel
(2) geeigneten, mittels Vertiefungen (31, 27, 32)
gebildeten Oberflachenstruktur aufweist.

Druckmaschine zum Bedrucken von Bogen (1), ins-
besondere mit einem Farbwerk (18), sowie mit
Druckwerkszylindern in Form eines Plattenzylinders
(16), eines Gummituchzylinders (15) und eines
Druckzylinders (12)

gekennzeichnet dadurch

eine Auftragvorrichtung (11" zum punktuellen Auf-
tragen von aus einem Abstandstoff gebildeten
Abstandstoffpartiklen (2) auf den Bogen (1) mit
einem Behalter (24) zur Bevorratung des Abstand-
stoffs und mit Walzen in Form einer Aufnahmewalze
(14) zur Aufnahme des Abstandstoffs aus dem
Behalter (24), einer Auftragwalze (13) zum punktu-
ellen Auftragen der Abstandstoffpartikel (2) auf den
Gummituchzylinder (15) bzw. den Druckzylinder
(12) und einer zwischen der Aufnahmewalze (14)
und der Auftragwalze (13) angeordneten Zwischen-
walze (30), wobei wenigstens eine der Mantelfla-
chen von Druckzylinder (12), Auftragwalze (13) und
Zwischenwalze (30) eine zum punktuellen Auftrag
der Abstandstoffpartikel (2) geeignete, mittels Ver-
tiefungen (31, 27, 32) gebildete Oberflachenstruktur
aufweist.

Druckmaschine nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Auftragwalze (13) dem Druckzylinder (12)
zugeordnet ist, und daB der Druckzylinder (12) die
Oberflachenstruktur aufweist.

Druckmaschine nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Oberflachenstruktur des Druckzylinders
(12) kugelkalottenférmige Erhebungen aufweist und
hierzwischen liegende, die Vertiefungen (31) dar-
stellende Taler so dimensoniert sind, daB darin
wenigstens ein Abstandstoffpartikel (2) aufgenom-
men werden kann.

Druckmaschine nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Auftragwalze (13) dem Druckzylinder (12)
oder dem Gummituchzylinder (15) zugeordnet ist,
und daf die Vertiefungen in der Mantelflache der
Auftragwalze (13) vorgesehen und mittels an die
GroBe der Abstandstoffpartikel (2) angepafBten
Napfchen (27) oder zumindest im wesentlichen in
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Umfangsrichtung der Mantelflache verlaufenden
Rillen (32) gebildet sind.

Druckmaschine nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Auftragwalze (13) dem Druckzylinder (12)
oder dem Gummituchzylinder (15) zugeordnet ist
und die Vertiefungen in den Mantelflachen der Auf-
tragwalze (13) bzw. der Zwischenwalze (30) mittels
an die GroéBe der Abstandstoffpartikel (2) angepal-
ten Napfchen (27) oder zumindest im wesentlichen
in Umfangsrichtung der Mantelflachen verlaufenden
Rillen (32) gebildet sind.

Druckmaschine nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Vertiefungen (27, 32) eine hydrophile Ober-
flache aufweisen und von hydrophoben Mantelfla-
chenbereichen umgeben sind.

Druckmaschine nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Aufnahmewalze (14) eine elastische Man-
telflache aufweist.

Druckmaschine nach Anspruch 13 oder 14,
gekennzeichnet dadurch

eine Differenz der Umfangsgeschwindigkeiten der
Walzen der Auftragvorrichtung (11 bzw. 117)

Druckmaschine zum Bedrucken von Bogen (1), ins-
besondere mit einem Farbwerk (18), sowie mit
Druckwerkszylindern in Form eines Plattenzylinders
(16), eines Gummituchzylinders (15) und eines
Druckzylinders (12),

gekennzeichnet dadurch

eine Spruhvorrichtung (40), welche eine mittels des
Abstandstoffs gebildete Spriihfliissigkeit auf einen
der Druckwerkszylinder (12, 15) oder den Bogen (1)
aufspraht, mit einem Vorratsbehalter (46) fur die
Sprihflissigkeit, einer Diise (41), einer Pumpe (47),
welche die Spruhfllssigkeit aus dem Vorratsbehal-
ter (46) der Duse (41) zufiihrt, zwei zueinander par-
allel angeordneten, einen Spalt bildenden Walzen
(42, 43), welche einen aus der Dlse (41) austreten-
den Spruhkegel begrenzen, und mit einer den bei-
den Walzen (42, 43) zugeordneten
Reinigungsvorrichtung (44, 45), die an den Walzen
(42, 43) haftende Reste der Spruhflussigkeit von
den Walzen (42, 43) entfernt und in den Vorratsbe-
halter (46) zurtickfthrt.

Druckmaschine nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Duse (41) schwenkbar ist, wobei durch
Schwenken der Duse (41) das Auftragen der Spruh-
flissigkeit unterbrochen werden kann.
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Druckmaschine nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Walzen (42, 43) der Spruhvorrichtung (40)
parallel zueinander verschiebbar angeordnet sind,
um den zwischen ihnen Liegenden Spalt schlieBen
zu kénnen und somit das Auftragen der Spriihflls-
sigkeit zu unterbrechen.

Druckmaschine zum Bedrucken von Bogen (1), ins-
besondere mit einem Farbwerk (18), sowie mit
Druckwerkszylindern in Form eines Plattenzylinders
(16), eines Gummituchzylinders (15) und eines
Druckzylinders (12),

gekennzeichnet dadurch

eine Spruhvorrichtung mit einer auf einen Druck-
werkszylinder, insbesondere den Druckzylinder (12)
gerichteten Dise (51), einem Behalter (55) zur
Bevorratung eines gegebenenfalls eine Mischung
mit einem Klebstoff bildenden Abstandstoffs und
einer leitfahigen Platte (53), die derart angeordnet
ist, daB sich die 6ffnung der Dise (51) im Raum zwi-
schen der Platte (53) und dem Druckwerkszylinder
(12) befindet, wobei zwischen Druckwerkszylinder
(12) und der Platte (53) ein elektrisches Feld aus-
bildbar ist und bei Aktivieren dieses elekirischen Fel-
des Partikel des Abstandsstoffs bzw. der Mischung
aus der Diuse zum Druckwerkszylinder (12) gezo-
gen werden.
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