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(54) Bogenrotationsdruckmaschine

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb
einer Bogenrotationsdruckmaschine mit mindestens ei-
nem Plattenzylinder (3), Gummizylinder (4) und Gegen-
druckzylinder (1) und einem Veredelungswerk (B) zur
flächigen Kaschierung oder Laminierung von Druckbo-
gen. Dort sind eine Presswalze (5) und ein weiterer Zy-
linder vorgesehen, die einen Pressspalt (12) bilden, in
dem die Kaschier- oder Laminierfolie (7) auf den Druck-
bogen appliziert wird. Eine Abwickeleinrichtung mit einer
Vorratsrolle (8) dient zum Zuführen der Laminierfolie (7).

Das Verfahren soll einen Laminier- oder Kaschier-
vorgang ermöglichen, der wirtschaftlich und effektiv er-
folgen kann.

Das Verfahren wird so durchgeführt, dass nach dem
Kaschier-/�Laminiervorgang keine Folie wieder aufgewik-
kelt wird und durch eine Trennvorrichtung gebildete Fo-
lienabschnitte mit dem Druckbogen verbunden bleiben.
Dazu wird die Oberflächengeschwindigkeit (V1) der Fo-
lienbahn (7) mit derjenigen der Presswalze (5) analog
zur Maschinengeschwindigkeit der Bogenrotations-
druckmaschine nachgeführt. Weiterhin ist vorgesehen,
dass eine laufende Strecke der pro Umdrehung der Bo-
genrotationsdruckmaschine abgewickelten Bogenbahn
aus der zu laminierenden oder zu kaschierenden Druck-
bogenfläche abgeleitet wird.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung beschreibt eine Bogenrotations-
druckmaschine mit einer Vorrichtung zum Kaschieren
oder Laminieren von Druckprodukten nach dem Ober-
begriff von Anspruch 1.
�[0002] In der EP 0 569 520 B1 ist ein Kaltfolientrans-
ferverfahren für den Einsatz in Druckmaschinen offen-
bart. Dabei ist eine Bogenverarbeitende Druckmaschine
gezeigt, die einen Anleger und einen Ausleger aufweist,
wobei zwischen beiden Aggregaten Druckwerke und Be-
schichtungswerke angeordnet sind. In wenigstem einem
der Druckwerke wird ein Klebstoffmuster mittels des
Flachdruckverfahrens aufgetragen. Dieses Klebstoffmu-
ster ist in einem kalten Druckverfahren aufgebracht und
weist ein bestimmtes Bild gebendes Sujet auf. In dem
Druckwerk folgenden Beschichtungswerk mit einem Ge-
gendruckzylinder und einer Presswalze ist eine Folien-
führung vorgesehen. Diese ist in der Art konzipiert, dass
von der Folienvorratsrolle ein Folienstreifen bzw. eine
Transferfolie durch den Druckspalt zwischen dem Ge-
gendruckzylinder und Presswalze geführt wird. Beim
Transport der Bogen durch das Druckwerk wird jeder Bo-
gen mit einem Klebstoffmuster versehen. Danach wird
der Druckbogen durch das Beschichtungswerk geführt,
wobei mittels der Presswalze der auf dem Gegendruck-
zylinder aufliegende Druckbogen mit dem Folienmaterial
in Verbindung gebracht wird. Dabei geht die nach unten
liegende, meist metallische Schicht eine enge Verbin-
dung mit den mit Klebstoff versehenen Bereichen ein.
Nach dem Weitertransport des Druckbogens haftet die
transferierte Schicht lediglich im Bereich der mit Klebstoff
versehenen Muster an. Der Trägerfolie wird also nur die
Transferschicht im Bereich der Klebstoffmuster entnom-
men. Die auf diese Weise verbrauchte Transferfolie wird
wieder aufgewickelt. Es ist bekannt derartige Beschich-
tungswerke beispielsweise in Druckwerken von Druck-
maschinen einzusetzen. Es ist auch bekannt als Press-
walze beispielsweise den Gummizylinder oder Druckzy-
linder eines Druckwerkes einzusetzen.
�[0003] Mit einer solchen Kaltfolientransferanlage las-
sen sich nur relativ dünne Schichten bis zu einigen Mi-
krometer auf einen Bedruckstoff übertragen. Diese
Schichten werden von der Transferfolie durch den Kle-
ber, der sich auf dem Bedruckstoff befindet, abgelöst und
auf den Druckbogen übertragen. Der Übertrag oder
Transfer erfolgt stückweise, so dass die transferierte
Schicht nicht vollständig geschlossen auf dem Druckbo-
gen aufliegt. Diese Schicht kann auch Mikrorisse aufwei-
sen, die den visuellen Eindruck nicht stören, aber den
transferierten Film auf den Druckbogen unterbrechen.
Auch ist der transferierte Film unterbrochen, wenn der
durch das vorangegangene Druckwerk aufgetragene
Klebstoff Störungen, zum Beispiel durch Papierpartikel,
auch Butzenbildung genannt, aufweist. Die dünne
Schichtdicke und die aufgelisteten Störungen und Unter-
brechungen eines im Kaltfolientransferverfahren über-
tragenen Films lassen die Eignung eines solches Films

für Anwendungen, bei denen Barriereeigenschaften, wie
zum Beispiel Wasserdampfundurchlässigkeit oder eine
Feuchtigkeitssperre gefordert ist, nicht zu. Schon sehr
kleine, frei liegende Fasern aus der Papieroberfläche wir-
ken wie ein Docht, der Feuchtigkeit oder andere flüssige
Stoffe in das Innere des Bedruckstoffmaterials saugt.
�[0004] Es ist ebenfalls bekannt in einer Bogenka-
schiermaschine bedruckte Druckbögen mit einem ge-
schlossenen Film eines Kunststoffmaterials zu beschich-
ten. Dabei wird in der Regel von einer Rolle ein Strom
von einzelnen Druckbögen mit einem durchgehenden
Film laminiert, wobei nach dem Laminieren die einzelnen
Bögen wieder durch eine Trenntechnik wieder separiert
werden. Die Trennung kann durch Schwächung des
Films an den Stoßstellen zwischen den einzelnen Bögen
geschehen, indem der Film abgerissen wird. Es sind aber
auch Lösungen bekannt, bei denen der Film durchge-
schnitten wird. Solche Bogenkaschieranlagen sind unte-
rer anderem in den Patentschriften DE 198 17 835 C2,
DE 44 12 091 A1, DE 43 36 835 C1 und DE-�PS 1 194
562 aufgeführt.
�[0005] Mit einer solchen durchgehenden Kaschierung
lassen sich hohe Glanzwerte, aber auch Barriereeigen-
schaften erzielen. Ein mit einem Kunststofffilm beschich-
teter bedruckter Karton kann zum Beispiel dann als Au-
ßenwerbung genutzt werden. Auch sind solche Arten von
Beschichtungen oftmals gefordert für die Anwendung in
Tiefkühlverpackung als Feuchtigkeitssperrschicht oder
als Verpackung von aggressiven Fetten als Fettsperr-
schicht, die zum Beispiel für die Verpackung fetthaltiger
Tierfutter erforderlich ist.
�[0006] Die kaschierte Schicht kann auch dekorative
Zwecke erfüllen, z.B. als Metallicbeschichtung oder Ef-
fekt und Sicherheitsbeschichtung (z.B. eine mit Holo-
grammen versehene Folie). Die kaschierte Schicht kann
auch als Verstärkung des Trägermaterials hinzugefügt
werden, um zum Beispiel die Reißfestigkeit einer Ver-
packung zu erhöhen.
�[0007] Aufgabe der Erfindung ist es eine ökonomisch
sinnvolle Vorrichtung zum Kaschieren oder Laminieren
von Druckprodukten in Bogenrotationsdruckmaschine
zu schaffen.
�[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
sprüche 1 und 8 bis 11 gelöst.
�[0009] Sinnvolle Weiterentwicklungen ergeben sich
aus den Unteransprüchen.
�[0010] Erfindungsgemäß wird eine Folie wird von einer
Kaschier- oder Laminiervorrichtung als geschlossener
Film auf einen Druckbogen appliziert. Dabei wird die Fo-
lie von einer Vorratsrolle abgewickelt und in einem
Pressspalt zwischen einer Presswalze und einem Ge-
gendruckzylinder auf den Druckbogen, der auf dem Ge-
gendruckzylinder aufliegt, aufgebügelt. Am Ende der be-
nötigten Abschnittslänge wird die Folie abgerissen oder
abgeschnitten.
�[0011] Als besonderer kennzeichnender Vorteil der Er-
findung ist, dass gesamte Film auf dem Bedruckstoff ver-
bleibt und mit dem Druckbogen weitertransportiert und
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keine Trägerfolie, wie zum Beispiel im Kaltfolientransfer-
verfahren, wieder aufgewickelt wird.
�[0012] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
Zeichnung näher erläutert.
�[0013] Hierbei zeigt die einzige Figur 1 eine erfin-
dungsgemäße Vorrichtung in Verbindung mit einer Bo-
genoffsetdruckmaschine.
�[0014] Gemäß Figur 1 ist in einer Bogenrotations-
druckmaschine, vorzugsweise einer Bogenoffsetdruck-
maschine ein Druckwerk A vorgesehen, das mit einem
Plattenzylinder 3, einem Gummizylinder 4 und einem Ge-
gendruckzylinder 1 versehen ist. Weiterhin ist ein Ver-
edelungswerk B zur flächigen Kaschierung oder Lami-
nierung von Druckbogen vorgesehen. Das Veredelungs-
werk B besteht aus einer Presswalze 5 und einem wei-
teren Zylinder, die einen Pressspalt 12 bilden. In dem
Pressspalt 12 wird eine Kaschier- oder Laminierfolie 7
auf den Druckbogen appliziert. Die Kaschier- oder Lami-
nierfolie 7 wird in einer Abwickeleinrichtung von einer
Vorratsrolle 8 als Folienbahn abgewickelt. Bei dem Be-
schichtungsverfahren wird keine Folie nach dem Ka-
schier- oder Laminiervorgang wieder aufgewickelt. Hin-
gegen wird die Folienbahn durch eine Trennvorrichtung
11 in Folienabschnitte aufgeteilt die vollständig mit dem
Druckbogen verbunden werden.
�[0015] Gemäß Figur 1 wird die Folie von der Kaschier-
oder Laminiervorrichtung als geschlossener Film auf den
Druckbogen appliziert, indem die Folie von einer Vorrats-
rolle 8 abgewickelt und dann im Pressspalt 12 zwischen
einer Presswalze 5 und dem Gegendruckzylinder 1 auf
den Druckbogen, der auf dem Gegendruckzylinder 1 auf-
liegt, aufgebügelt wird. Nach Erreichen der benötigten
Abschnittslänge wird die Folie abgerissen oder abge-
schnitten. Kennzeichnend für die Erfindung ist, dass ge-
samte Film auf dem Bedruckstoff verbleibt und mit dem
Druckbogen weitertransportiert und keine Trägerfolie,
wie zum Beispiel im Kaltfolientransferverfahren, wieder
aufgewickelt wird.
�[0016] Die flächig auf den Druckbogen übertragene
Folie kann den Druckbogen gänzlich oder auch nur in
Teilbereichen des Druckbogenformats bedecken. Als
Beispiel für eine teilweise Laminierung / Kaschierung ei-
nes Druckbogens ist die Aussparung des Greiferrands
am Druckbogenanfang anzuführen.
�[0017] Eine Verlängerung der Abschnittslänge der Ka-
schier- / Laminierfolie über das Bogenformat hinaus ist
durchaus eine sinnvolle Anwendung. Gerade dort, wo
der Formatbeschnitt der Folie erfolgt, kann die Planlage
der Folie oder die Oberflächengüte durch den Schnitt
und den damit verbundenen Bahnspannungsverlust ein-
geschränkt sein. Die Folie kann zum Beispiel leicht auf
den Bogen zurückschnalzen, wodurch es zu Einschrän-
kungen des Glanzes und der Planlage der kaschierten /
laminierten Lage kommen kann. In dem man die Ab-
schnittslänge etwas größer wählt als das Bogenformat
kann dieses umgangen werden. Das Druckbild bleibt bis
zum Bogenende gleichmäßig bedeckt.
�[0018] Problematisch ist bei Bogen führenden Maschi-

nen, dass der Druckbogen nur ein Teil des Zylinderum-
fangs des Bogens führenden Zylinders 1 abdeckt. Würde
die Folie 7 von der Vorratsrolle 8, wie bei dem Kaltfoli-
entransferverfahren, mit gleicher oder annährend glei-
cher Oberflächengeschwindigkeit wie die der Presswal-
ze 5 abgerollt, so ist eine solche Lösung nur schwer zu
realisieren, da die über die Abschnittslänge der Folie, die
durch das Druckbogenformat determiniert ist, hinausge-
hende Folienbahn abgeschnitten und entsorgt werden
müsste.
�[0019] Eine Möglichkeit wäre die Vorratsrolle 8 immer
zu beschleunigen wenn Folie 7 zum Kaschieren / Lami-
nieren benötigt würde, und diese abzubremsen, wenn
keine Folie 7 zum Kaschieren / Laminieren benötigt wird.
Dies ist aber ein hoch dynamisches Problem, dass allein
aufgrund der oftmals schweren Vorratsrollen 8 nicht öko-
nomisch und technisch sinnvoll zu realisieren ist.
�[0020] Diese Problemstellung wird gelöst, indem von
einer Vorratsrolle 8 die Folie 7 mit einer kontinuierlichen
Geschwindigkeit V1 abgewickelt ist, die in Abhängigkeit
von dem Druckbogenformat und gegebenenfalls Benut-
zereingaben am Leitstand und anderer Vorgaben kleiner
ist als die Oberflächengeschwindigkeit V2 der Presswal-
ze 5. Die Geschwindigkeit V1 wird abhängig von der Ma-
schinengeschwindigkeit erhöht oder erniedrigt, bleibt
aber in einem festen oder annähernd festen Verhältnis
zur Oberflächengeschwindigkeit V2 der Presswalze 5.
�[0021] Um genügend Folie 7 während des Applikati-
onsvorgangs vorrätig zu haben, wird in den Zeiten, in
denen keine Folienapplikation erfolgt, die Folienbahn 7
in einem Zwischenspeicher zwischengepuffert. Der Zwi-
schenspeicher kann in bekannter Weise durch eine Tän-
zerwalze 9 oder eine Tänzerwalzengruppe 9 gebildet
werden. Erfolgt eine Folienapplikation wird der Zwi-
schenspeicher geleert, so dass ausreichend Folienma-
terial für den Applikationsvorgang vorhanden ist.
�[0022] Die Bahnspannung muss auch nach dem
Schnitt bzw. der Trennung der Folienbahn 7 auf das Ka-
schier- und Laminierformat durch die Schneide- oder
Perforiervorrichtung 11 erhalten bleiben, weil ansonsten
das nach der Trennung freie Folienende in den Zwi-
schenspeicher mit den Tänzerwalzen 9 zurücklaufen
würde. Dies wird erreicht, indem das freie Folienende
nach dem Schnitt bzw. der Trennung durch eine Fixier-
vorrichtung 10 fixiert wird. Die Fixiervorrichtung können
dabei zwei Rollen sein, eine oder mehrere Saugwalzen
oder -leisten, oder jede andere geeignete Vorrichtung,
die geeignet ist das freie Bogenende zu fixieren. Wäh-
rend des Applikationsvorgangs der Folie wird die Folien-
bahn 7 freigegeben. Dies kann zum Beispiel geschehen,
indem die Drehbewegung von Klemmrollen- oder walzen
freigeben werden, der Unterdruck von Saugwalzen oder
-leisten abgebaut oder die Klemmung einer Klemmvor-
richtung gelöst wird. Erfolgt keine Folienapplikation wird
das freie Bogenende geklemmt und der Speicheraufbau
eines Folienspeichers erfolgt.
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Bezugszeichenliste

�[0023]

1 Gegendruckzylinder
2 Transferter
3 Druckformzylinder / Plattenzylinder
4 Gummizylinder
5 Presswalze
6 zusätzliche Presswalze
7 Folienbahn / Kaschier- / Laminierfolie
8 Vorratsrolle
9 Tänzerwalze / Tänzerwalzengruppe / Zwischen-

speicher
10 Fixiervorrichtung
11 Schneid- / Trennvorrichtung
12 Pressspalt
V1 Oberflächengeschwindigkeit der Folienbahn
V2 Oberflächengeschwindigkeit der Presswalze
A Druckwerk
B Veredelungswerk
C Ausleger

Patentansprüche

1. Bogenrotationsdruckmaschine, vorzugsweise Bo-
genoffsetdruckmaschine, mit mindestens einem
Druckwerk (A) mit Plattenzylinder (3), Gummizylin-
der (4) und Gegendruckzylinder (1) und einem Ver-
edelungswerk (B) zur flächigen Kaschierung oder
Laminierung von Druckbogen, bestehend minde-
stens aus einer Presswalze und einem weiteren Zy-
linder, die einen Pressspalt (12) bilden, in dem die
Kaschier- oder Laminierfolie (7) auf den Druckbogen
appliziert wird, und einer Abwickeleinrichtung mit ei-
ner Vorratsrolle (8), in der die Folienbahn von der
Vorratsrolle (8) abgewickelt wird,�
gekennzeichnet dadurch, dass in dem Verede-
lungswerk (B) eine Vorrichtung zur Applikation eines
von der Folienbahn getrennten formatgerechten
Stückes der Kaschier- oder Laminierfolie (7) vorge-
sehen ist.

2. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch, dass in dem Verede-
lungswerk (B) dem Pressspalt (12) vor oder nach-
geordnet eine Trennvorrichtung (11) zur längenbe-
stimmten Trennung eines auf einen Druckbogen zu
applizierenden Stückes der Kaschier- oder Lami-
nierfolie (7) von der Folienbahn vorgesehen ist.

3. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1
oder 2,
gekennzeichnet dadurch, dass dem Verede-
lungswerk (B) keine Aufwickelvorrichtung für restli-
che Folienbahn nach dem Kaschier- oder Laminier-
vorgang zugeordnet ist und dass das Veredelungs-

werk (B) ausgebildet ist, um die durch die Trennvor-
richtung (11) vom Ende der Folienbahn gebildeten
Folienabschnitte vollständig mit dem Druckbogen zu
verbinden.

4. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch, dass in dem Verede-
lungswerk (B) ein Antrieb für die von der Vorratsrolle
(8) kommende Folienbahn (7) vorgesehen ist, so
dass deren Oberflächengeschwindigkeit (V1) derart
einstellbar ist, dass sie vorzugsweise kleiner ist als
eine Oberflächengeschwindigkeit (V2) der Press-
walze (5),

5. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1 bis
4,
gekennzeichnet dadurch, dass dem Verede-
lungswerk (B) ein Zwischenspeicher zur Aufnahme
eines Längenabschnitts der Folienbahn (7) bei Still-
stand des Folienendes zugeordnet ist, der durch ei-
ne Tänzerwalze (9) oder eine Tänzerwalzengruppe
(9) gebildet wird,

6. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1 bis
5,
gekennzeichnet dadurch, dass in dem Verede-
lungswerk (B) dem freien Folienbahnende nach dem
Beschnitt oder nach der Trennung von der Folien-
bahn durch die Schneid- oder Trennvorrichtung (11)
eine Klemm- oder Fixiervorrichtung (10) derart zu-
geordnet ist, dass das freie Folienbahnende derart
fixierbar ist, dass die Bahnspannung der Folienbahn
(7) aufrecht erhalten wird,

7. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 6,
gekennzeichnet dadurch, dass in der Klemm-
oder Fixiervorrichtung (10) zur Fixierung des Folien-
bahnendes eine oder mehrere Walzen und/�oder ei-
ne oder mehrere pneumatische Saugelemente, wie
Saugwalzen oder Saugleisten, und/�oder mechani-
sche Klemmvorrichtungen vorgesehen sind.

8. Verfahren zum Betrieb einer Bogenrotationsdruck-
maschine, vorzugsweise einer Bogenoffsetdruck-
maschine, mit mindestens einem Druckwerk (A) mit
Plattenzylinder (3), Gummizylinder (4) und Gegen-
druckzylinder (1) und einem Veredelungswerk (B)
zur flächigen Kaschierung oder Laminierung von
Druckbogen, bestehend mindestens aus einer
Presswalze (5) und einem weiteren Zylinder, die ei-
nen Pressspalt (12) bilden, in dem die Kaschier- oder
Laminierfolie (7) auf den Druckbogen appliziert wird,
und einer Abwickeleinrichtung mit einer Vorratsrolle
(8), in der die Folienbahn von der Vorratsrolle (8)
abgewickelt wird, nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch, �
dass keine Folie nach dem Kaschier- oder Laminier-
vorgang wieder aufgewickelt wird und durch eine
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Trennvorrichtung gebildete Folienabschnitte mit
dem Druckbogen verbunden bleiben.

9. Verfahren zum Betrieb einer Bogenrotationsdruck-
maschine, vorzugsweise Bogenoffsetdruckmaschi-
ne, mit mindestens einem Druckwerk (A) mit Plat-
tenzylinder (3), Gummizylinder (4) und Gegendruck-
zylinder (1) und einem Veredelungswerk (B) zur flä-
chigen Kaschierung / Laminierung von Druckbogen,
bestehend mindestens aus einer Presswalze (5) und
einem weiteren Zylinder, die einen Pressspalt (12)
bilden, in dem die Kaschier- oder Laminierfolie (7)
auf den Druckbogen appliziert wird, und einer Ab-
wickeleinrichtung mit einer Vorratsrolle (8) von der
die Folienbahn abgewickelt wird, nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch, �
dass eine Oberflächengeschwindigkeit (V1) der Fo-
lienbahn (7) direkt oder über eine Kennlinie oder eine
Regeleinrichtung mit einer Oberflächengeschwin-
digkeit (V2) der Presswalze (5) bei Maschinenge-
schwindigkeitsänderungen analog zur Maschinen-
geschwindigkeit der Bogenrotationsdruckmaschine
nachgeführt wird, in dem ein Steuerungsrechner ei-
nes Druckmaschinenantriebs oder der Antrieb der
Abwickeleinrichtung der Vorratsrolle (8) selber ein
Steuerungssignal von der Bogenrotationsdruckma-
schine erhält, das proportional oder über eine Re-
geleinrichtung oder eine Kennlinie in eine andere
Oberflächengeschwindigkeit der Folienbahn (7) um-
gesetzt wird, derart, dass keine Folie nach dem Ka-
schier- oder Laminiervorgang wieder aufgewickelt
wird und durch eine Trennvorrichtung gebildete Fo-
lienabschnitte mit dem Druckbogen verbunden blei-
ben.

10. Verfahren zum Betrieb einer Bogenrotationsdruck-
maschine vorzugsweise Bogenoffsetdruckmaschi-
ne, mit mindestens einem Druckwerk (A) mit Plat-
tenzylinder (3), Gummizylinder (4) und Gegendruck-
zylinder (1) und einem Veredelungswerk (B) zur flä-
chigen Kaschierung oder Laminierung von Druckbo-
gen, bestehend mindestens aus einer Presswalze
und einem weiteren Zylinder, die einen Pressspalt
(12) bilden, in dem die Kaschier- oder Laminierfolie
(7) auf den Druckbogen appliziert wird, und einer
Abwickeleinrichtung mit einer Vorratsrolle (8) von
der die Folienbahn abgewickelt wird, nach Anspruch
1,
gekennzeichnet dadurch, �
dass eine laufende Strecke der pro Umdrehung der
Bogenrotationsdruckmaschine abgewickelten Bo-
genbahn oder eine Oberflächengeschwindigkeit
(V1)� der von der Vorratsrolle (8) abgewickelten Fo-
lienbahn (7) aus der zu laminierenden oder zu ka-
schierenden Druckbogenfläche direkt, oder über ei-
ne Regeleinrichtung oder Kennlinie abgeleitet wird,
derart, dass keine Folie nach dem Kaschier- oder
Laminiervorgang wieder aufgewickelt wird, wobei

durch eine Trennvorrichtung gebildete Folienab-
schnitte mit dem Druckbogen verbunden bleiben.

11. Verfahren zum Betrieb einer Bogenrotationsdruck-
maschine vorzugsweise Bogenoffsetdruckmaschi-
ne, mit mindestens einem Druckwerk (A) mit Plat-
tenzylinder (3), Gummizylinder (4) und Gegendruck-
zylinder (1) und einem Veredelungswerk (B) zur flä-
chigen Kaschierung oder Laminierung von Druckbo-
gen, wobei bestehend mindestens aus einer Press-
walze und einem weiteren Zylinder, die einen
Pressspalt (12) bilden, indem die Kaschier- oder La-
minierfolie (7) auf den Druckbogen appliziert wird,
und einer Abwickeleinrichtung mit einer Vorratsrolle
(8) von der die Folienbahn abgewickelt wird, nach
Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch, dass in dem Verede-
lungswerk (B) die von der Vorratsrolle (8) kommende
Folienbahn (7) mit eine Oberflächengeschwindigkeit
(V1) der abgewickelten Folienbahn (7) zugeführt
wird, die kleiner ist als eine Oberflächengeschwin-
digkeit (V2) der Presswalze (5), derart, dass keine
Folie nach dem Kaschier- oder Laminiervorgang
wieder aufgewickelt wird, wobei durch eine Trenn-
vorrichtung gebildete Folienabschnitte mit dem
Druckbogen verbunden bleiben.

12. Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10,
gekennzeichnet dadurch, dass die Folienbahn
(7), dann, wenn keine Folienapplikation erfolgt, in
einem Zwischenspeicher gepuffert wird, der dann,
wenn eine Folienapplikation erfolgt zumindest teil-
weise geleert wird,

13. Verfahren nach Anspruch 11,
gekennzeichnet dadurch, dass die Kaschierflä-
che bzw. Laminierfläche des Druckbogens über den
Leitstand der Bogenrotationsdruckmaschine oder
ein separates Bedienpult eingebbar ist.

14. Verfahren nach Anspruch 12,
gekennzeichnet dadurch, dass die Abschnittlän-
ge der Kaschier- oder. Laminierfolie in Abhängigkeit
von der Formatlänge des Druckbogens über den
Leitstand der Bogenrotationsdruckmaschine oder
ein separates Bedienpult eingebbar ist,

15. Verfahren nach Anspruch 11 bis 13,
gekennzeichnet dadurch, dass die Kaschierflä-
che aus den Angaben im Leitstand oder der Maschi-
nensteuerung über das Druckbogenformat abgelei-
tet wird.
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