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(57)  Die Folienzufiihrung in einem Beschichtungs-
werk zum Transfer von bildgebenden Schichten von ei-
ner Transferfolie auf einen Bedruckstoff soll sicherer ge-
staltet werden. Hierzu ist im Bereich der Folienfuhrung
vorgesehen, Uberwachungseinrichtungen fiir das Vor-
handensein von Transferfolie (5) anzuordnen.

Dazu kdnnen in Verbindung mit Folienleiteinrichtun-
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gen Sensoren (20,21,23,25) vorgesehen werden. Die
Sensoren (20,21,23,25) ertasten die Folienbahn (5) im
frei gespannten Bereich oder in der Anlage an einer Fo-
lienleiteinrichtung wie z.B. einer Folienumlenkwalze (14).
Ebenso kann die Folienbahn (5) durch Messung ihrer
Bahnspannung aufordnungsgeméfRen Zustand in Bezug
auf Bahnriss aber auch in Bezug auf den Transferpro-
zess lUberwacht werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transfer bildgebender Schichten von einer Tragerfolie
auf Druckbogen nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

[0002] Esistbekanntmetallische Schichten auf Druck-
bogen mittels eines Folientransferverfahrens herzustel-
len. Soistin der EP 0 569 520 B1 ein Druckmaterial und
eine Druckvorrichtung, die dieses Material verwendet,
beschrieben. Dabei ist eine Bogen verarbeitende Ma-
schine gezeigt, die einen Anleger und einen Ausleger
aufweist, wobei zwischen beiden Aggregaten Druckwer-
ke und ein Beschichtungswerk angeordnet sind. In we-
nigstens einem der Druckwerke wird ein Klebstoffmuster
mittels des Flachdruckverfahrens aufgetragen. Dieses
Klebstoffmuster ist in einem kalten Druckverfahren auf-
gebracht und weist ein bestimmtes bildgebendes Sujet
auf. In dem dem Druckwerk folgenden Beschichtungs-
werk mit einem Gegendruckzylinder und einem Press-
walze ist eine Folienflhrung vorgesehen. Diese ist in der
Art konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein Fo-
lienstreifen bzw. eine Transferfolie durch den Transfer-
spalt des Beschichtungswerkes zwischen dem Gegen-
druckzylinder und der Presswalze gefihrt wird. Der Fo-
lienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Verlas-
sen des Beschichtungswerkes wieder aufgewickelt. Die
Transferfolie weist eine Tragerschicht auf, auf der bild-
gebende Schichten wie metallische Schichten, beispiels-
weise aus Aluminium, aufgebracht sein kdnnen. Zwi-
schen der metallischen Schicht und der Tragerfolie ist
eine Trennschicht vorgesehen, die dafiir sorgt, dass die
metallische Schicht von der Tragerschicht abziehbar ist.
[0003] Beim Transport von Druckbogen durch das
Druckwerk wird jeder Druckbogen mit einem Klebstoff-
muster versehen. Danach wird der Druckbogen durch
das Beschichtungswerk gefiihrt, wobei mittels der Press-
walze der auf dem Gegendruckzylinder aufliegende
Druckbogen mit dem Folienmaterial in Verbindung ge-
bracht wird. Dabei geht die nach unten liegende metal-
lische Schicht eine enge Verbindung mit den mit Klebstoff
versehenen Bereichen auf dem Druckbogen ein. Nach
dem Weitertransportieren des Druckbogens haftet die
metallische Schicht lediglich im Bereich der mit Klebstoff
versehenen Muster an. Der Tragerfolie wird also die me-
tallische Schichtim Bereich der Klebstoffmuster entnom-
men. Die auf diese Weise verbrauchte Transferfolie wird
wieder aufgewickelt. Der Druckbogen wird im beschich-
teten Zustand ausgelegt.

Es ist bekannt derartige Beschichtungswerke beispiels-
weise in Druckwerken von Druckmaschinen einzuset-
zen. Nachteilig an den bekannten Vorrichtungenist, dass
sie nicht flexibel einsetzbar sind und dass die Zufiihrung
der Transferfolie aufwéandig und schwierig zu handhaben
ist.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer der Ubertrag einer bild-
gebenden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht, auf
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einen Druckbogen sicher, wirtschaftlich und sicher erfol-
gen kann, wobei die Vorrichtung einfach handhabbar
sein soll.

[0005] Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich in einer
Vorrichtung gemaR den Merkmalen der Patentanspru-
ches 1.

[0006] Vorteilhafter Weise wird zur Fihrung der Trans-
ferfolie eine Zufiihreinrichtung verwendet, bei der die
Transferfolie wahrend Zufiihrung zum Transferspalt und
der Ableitung nach dem Transferspalt mittels Sensoren
Uberwacht wird.

[0007] Einezugehdorige Vorrichtung zur Zufihrungund
Ableitung der Transferfolie weist in vorteilhafter Weise
eine Leiteinrichtung in der Art von Leitwalzen oder fest
stehenden Leiteinrichtungen auf, mittels deren die Zu-
fuhr zum Transferspalt und die Ableitung nach dem
Transferspalt auf einfache Weise ermdglicht wird.
[0008] Eine Bahnrisserkennung der Folienbahn kann
mittels eines Ultraschallsensors durch direkte Abtastung
der Folienbahn in einem frei gefihrten Abschnitt ausge-
fuhrt werden.

[0009] Die Bahnrisserkennung kann auch mit kapazi-
tiven Sensoren durch direkte Abtastung gegeniber Ele-
menten erfolgen, die die Folienbahn beriihrend fuhren.
[0010] Die Bahnrissiiberwachung kann weiterhin indi-
rekt Uber eine Bahnspannungsmesseinrichtung durch-
gefuihrt, wobei durch Messen radial gerichteter Lager-
kréfte einer Messwalze, die von der Bahn bzw. Beschich-
tungsfolie umschlungen wird, das Vorhandensein der
Folienbahn erfassbar ist. Uber einen Messverstarker
werden die elektrischen Signale ausgewertet. Weichen
die Bahnzugkréfte im Betrieb von vorgegebenen Werten
ab, indem sie einen Minimalwert unterschreiten oder ei-
nen Maximalwert Uberschreiten, wird dies als Riss oder
Uberlastung der Folie ausgewertet und der Maschinen-
steuerung zugefiihrt. Mégliche Einbauorte fiir die Mes-
seinrichtung sind an der Aufrolleinrichtung an der Abrol-
leinrichtung im Bereich von Folienleitwalzen oder an ei-
ner Téanzerwalze.

[0011] Die Vorrichtung ist in vorteilhafter Weise dann
einsetzbar, wenn eine Verbesserung der Folienausnut-
zung dadurch zu erreicht werden soll, dass die Transfer-
folie in eine oder mehrere Teilfolienbahnen geringerer
Breite aufgeteilt wird. In Kombination mit dem vorge-
nannten Verfahren kénnen so auch unterschiedliche Fo-
lienarten nebeneinander eingesetzt werden.

[0012] Zur Sicherung der Wirtschaftlichkeit des Be-
schichtungsverfahrens kann vorgesehen sein, den Foli-
envorschub derart zu steuern, dass die Transferfolie
dann angehalten wird, wenn keine Ubertragung der bild-
gebenden bzw. Metallisierungsschicht erfolgt. Auch fiir
diesen Anwendungsfall ist die Uberwachung auf Folien-
risse von besonderem Vorteil.

[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren naher dargestellt.

[0014] Dabei zeigen:

Figur 1 eine  Ubersichtsdarstellung einer
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Druckmaschine mit einer Folientrans-
fereinrichtung und

den Aufbau erfindungsgemaRer Ein-
richtungen zur Folien-uberwachung.

Figuren 3 bis 5

[0015] InFigur listeine Bogen verarbeitende Maschi-
ne, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus wenig-
stens zwei Druckwerken besteht. Die beiden Druckwerke
werden flr folgende Zwecke eingesetzt:

- Ein Druckbogen wird zun&chst mit einem bildgeben-
den Klebstoffmuster versehen (Auftragwerk 1).

- Danach wird im Folgedruckwerk gemeinsam mit ei-
nem Druckbogen eine Transferfolie 5 durch einen
Transferspalt 6 gefiihrt, wobei die Transferfolie 5im
Transferspalt 6 gegen den Druckbogen gepresst
wird (Beschichtungswerk 2).

[0016] Das Auftragwerk 1 kann ein bekanntes Offset-
druckwerk mit einem Farbwerk 11 einem Plattenzylinder
12, einem Drucktuchzylinder 13 und einem Bogen fiih-
renden Druckzylinder 4 sein.

Ebenso kann das Auftragwerk 1 ein so genanntes Lack-
modul sein, wobei dann der Drucktuchzylinder 13 als
Formzylinder ausgebildet ist, der vorzugsweise eine
Druckform in der Art einer Hochdruckplatte tréagt. Der
Formzylinder wird mit Farbe oder Kleber von einer bei-
spielsweise als Kammerrakelsystem oder Walzendo-
siersystem ausgebildeten Einrichtung anstatt des Farb-
werkes 11 versorgt.

[0017] Der Transferspalt 6 im Beschichtungswerk 2
wird durch eine Presswalze 3 und einen Gegendruckzy-
linder 4 gebildet. Hierbei kann die Presswalze 3 dem
Drucktuchzylinder und der Gegendruckzylinder 4 dem
Gegendruckzylinder eines Offsetdruckwerkes entspre-
chen. Weiterhin kann die Presswalze 3 dem Formzylin-
der und der Gegendruckzylinder 4 dem Gegendruckzy-
linder eines Lackmodules einer Bogendruckmaschine
entsprechen.

[0018] Weiterhin kann nachgeschaltet ein so genann-
tes Kalandrierwerk vorgesehen werden.

[0019] Zur Unterstitzung der Kaltfolienbeschichtung
kann vorgesehen sein, Trockner 16 den jeweiligen
Druck- bzw. Transferspalten 6 nachzuordnen. Damit
kann der Kleberauftrag vorgetrocknet oder die Trock-
nung des Klebers nach der Applikation der Beschichtung
ausgefuhrt werden.

Derartige Anordnungen kommen insbhesondere bei An-
wendung von so genannten UV-Klebern in Betracht. UV-
Kleber sind bei Bestrahlung mit UV-Licht vernetzend rea-
gierende Medien, die schnell trocknen und auch auf
schwierigen Untergriinden, wie Folienwerkstoffen, ein-
setzbar sind.

[0020] Weiterhin kann dem Transferspalt 6 nachge-
ordnet eine Inspektionseinrichtung 17 angeordnet sein,
die dazu dient, die Qualitat und Vollstandigkeit der Be-
schichtung zu Uberprifen. Mittels einer kameratechni-
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schen Aufnahme des Druckbogens, die vorzugsweise
zeilenweise erfolgt, kann der aktuelle Bildinhalt mit einem
Bild eines Gutbogens verglichen und auf Fehler Giberpruft
werden.

[0021] Die Transferfolien 5 sind mehrschichtig aufge-
baut. Sie weisen eine Tragerschicht auf, auf der mittels
einer Trennschicht eine bildgebende Schicht aufge-
bracht ist. Die Trennschicht dient dem erleichterten Ab-
heben der bildgebenden Schicht von der Tragerschicht.
Die bildgebende Schicht kann z.B. eine metallisierte
Schicht oder eine Glanzschicht oder eine Texturschicht
oder eine eingefarbte Schicht oder eine ein oder mehrere
Bildmuster enthaltende Schicht sein.

Die Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschichtungswerk 2 auf
der Seite der Bogenzufiihrung zugeordnet. Die Folien-
vorratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf. Der Dreh-
antrieb 7 wird zur kontinuierlichen geregelten Zufihrung
der Transferfolie zum Beschichtungswerk 2 benétigt und
ist daher steuerbar. Weiterhin ist im Bereich der Folien-
zuftihrung eine Umlenk- bzw. Spannwalze vorgesehen.
Damit wird die Folienbahn der Transferfolie immer in glei-
cher Spannung gegeniber der Presswalze 3 gehalten.
Auf der ablaufseitigen Seite des Druckwerkes ist eine
Foliensammelrolle 9 dargestellt. Auf der Foliensammel-
rolle 9 wird das verbrauchte Folienmaterial wieder auf-
gewickelt. Auch hier ist fiir die optimierte Produktion ein
Drehantrieb 7 vorzusehen, der steuerbar ist. Im Wesent-
lichen kdnnte die Transferfolie 5 auch durch den Dreh-
antrieb 7 auf der Ablaufseite bewegt und auf der Zulauf-
seite mittels einer Bremse straff gehalten werden.

Der Transfervorgang der bildgebenden z.B. metallisier-
ten Schicht auf das Druckpapier erfolgt in dem Transfer-
spalt6 zwischen der Presswalze 3 und dem Gegendruck-
zylinder. Die Presswalze 3 kann ein Drucktuchzylinder
eines Offset-druckwerkes sein. Die Presswalze 3 kann
auch der Formzylinder eines Lackmodules sein. Wesent-
lich ist, dass die Oberflache der Presswalze 3 also des
Drucktuchzylinders bzw. Formzylinders mittels eines
kompressiblen, ddmpfenden Elementes ausgerustet ist.
[0022] Ebenso kann eine Presswalze 3’, wie in Figur
1 angedeutet im Auftragwerk 1 dem Transferspalt zwi-
schen Drucktuchzylinder 13 und Druckzylinder 4 nach-
geordnet und dem Druckzylinder 4 zugeordnet sein. Mit-
tels der Presswalze 3’ kann eine Transferfolie 5’ auf einen
am Druckzylinder 4 gehaltenen Bogen aufgelegt werden,
so dass die bildgebende oder Metallisierungsschicht dort
direkt dem bildgebenden Kleberauftrag nachgeordnet er-
folgen kann.

[0023] Die Presswalze 3 soll daher mit einer Pressbe-
spannung 10 beispielsweise als Kunststoffiiberzug, ver-
gleichbar einem Gummituch bzw. Drucktuch, versehen
sein. Die Presshespannung 10 wird in einem Zylinder-
kanal an Spannvorrichtungen gehalten.

Die Pressbespannung 10 ist zur Verbesserung der Uber-
tragungseigenschaften im Transferspalt 6 mit einer ge-
Zielte Elastizitat ausgestattet. Diese kann gegebenen-
falls in einer kompressiblen Zwischenschicht wirken. Die-
se Kompressibilitat ist vorzugsweise ahnlich oder gerin-
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ger als in konventionellen Gummitiichern bzw. Druckti-
chern, die an dieser Stelle auch eingesetzt werden kon-
nen.

Die genannte Kompressibilitat kann mittels eines kon-
ventionellen kompressiblen Drucktuches hergestellt
werden. Weiterhin sind kombinierte Bespannungen aus
einem harten Drucktuch und einer weichen Unterlage
einsetzbar.

Weiterhin kann direkt auf der Presswalze 3 oder auf der
Pressbespannung 10 eine begrenzte Pressflache vorge-
sehen sein. Diese kann aus der Oberflache der Press-
bespannung 10 herausgearbeitet sein oder sie kann als
Teilflache aus dem Material der Pressbespannung 10
zusétzlich auf der Presswalze 3 befestigt sein.

[0024] Zur Sicherung der Wirtschaftlichkeit des Be-
schichtungsverfahrens ist vorgesehen, dass der Folien-
vorschub der Transferfolie 5 von der Folienvorratsrolle 8
zum Transferspalt 6 und zur Foliensammelrolle 9 derart
steuerbar ist, dass so weit als méglich die Transferfolie
5 dann angehalten wird, wenn keine Ubertragung der
bildgebenden Schicht erfolgen soll:

Hierzu kann eine Steuerung der Transferfolie 5 derart
erfolgen, dass beim Durchlaufen eines Greifer des bo-
genfuihrenden Gegendruckzylinders 4 aufnehmenden
Zylinderkanales der Folienvorschub angehalten wird.
Die Greifer halten den Druckbogen auf dem Gegendruck-
zylinder 4. Auch die Presswalze 3 weist einen Zylinder-
kanal auf. Im Bereich des Zylinderkanals erfolgt keine
Pressung der Transferfolie 5 zwischen der Presswalze
3 (Drucktuchzylinder) und dem Gegendruckzylinder 4,
da beide Zylinder diesen Zylinderkanal aufweisen. Die
Presswalze 3 lauft dann unter der Transferfolie 5 gleitend
durch, wahrend die Transferfolie 5 zwischen Presswalze
3 und Gegendruckzylinder 4 frei gespannt ist. Dieser Zu-
stand dauert an bis am so genannten Druckanfang der
Zylinderkanal endet und die Transferfolie 5 erneut zwi-
schen der Presswalze 3 und dem Gegendruckzylinder 4
unter Einschluss eines Druckbogens eingeklemmt wird.
Dann wird die Transferfolie 5 weiter transportiert. Die
Taktung des Folienvorschubes kann entsprechend einer
notwendigen Beschleunigung bzw. Bremsung der Foli-
envorratsrolle 8 bzw. Foliensammelrolle 9 etwas friher
beginnen bzw. aussetzen als dies die Kanalkanten des
Zylinderkanals vorgeben. Bei reaktionsschnellen Tak-
tungssystemen iber so genannte Tanzerwalzen 18, wie
sie beispielhaft in Figur 1 eingezeichnet sind, ist die
Steuerung der Drehantriebe 7 der Folienvorratsrollen 8
bzw. Foliensammelrolle 9 ggf. nicht erforderlich.

[0025] Die zugehdrige Vorrichtung beinhaltet aber
grundsatzlich eine entsprechende Vorschubsteuerung
fur die Transferfolie 5, die daflr sorgt, dass wenigstens
das zwischen der Presswalze 3 und dem Gegendruck-
zylinder 4 liegende Folienstick stillsteht, solange der Zy-
linderkanal durchl&uft.

[0026] Eine weitere Verbesserung der Folienausnut-
zung der beschriebenen Art ergibt sich dadurch, dass
die Transferfolie 5 in eine oder mehrere Teilfolienbahnen
geringerer Breite aufgeteilt wird. Damit kann bei entspre-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

chender Steuerung mit Hilfe der Einrichtung bzw. Ein-
richtungen zur Taktung des Folienvorschubes jeder der
Teilfolienbahnen, die Ausnutzung der Transferfolie 5
auch bei zonal unterschiedlich langen Beschichtungsbe-
reichen innerhalb eines Bogens verbessert werden. Da-
zu wird jede Teilfolienbahn nur genau in dem Bereich
weitergefdrdert, wo die bildgebende Oberflachenschicht
aufzutragen ist. In den nicht zu beschichtenden Berei-
chen kann jede Teilfolienbahn unabhéangig von den an-
deren Teilfolienbahnen stillgesetzt werden, wobei damit
kein unnétiger Folienverbrauch entsteht.

[0027] Innerhalb des fiir den Folientransfer genutzten
Beschichtungswerkes 2 ist eine Bahnfuihrung fir Trans-
ferfolien 5 dargestellt. Die Bahnfihrung weistim wesent-
lichen Folienleitwalzen 14 auf mittels derer die Transfer-
folie 5 dem Transferspalt 6 zugeleitet und von diesem
abgefuhrt wird. Hierbei sind entsprechend der Folienfuh-
rung angeordnete Offnungen in an dem Beschichtungs-
werk 2 vorhandenen Schutzen 15 vorzusehen. Diese Off-
nungen werden so gestaltet, dass die Folienbahnen 5
leicht zu- und abfuhrbar sind und dass gleichzeitig die
Schutzfunktion der Schutze in vollem Umfang erhalten
bleibt.
[0028]
gezeigt.

In Figur 1 sind drei Varianten der Bahnfuhrung

a. Die Transferfolie 5 wird von der dem Auftragwerk
1 zugewandten Seite des Beschichtungswerkes 2
dem Transferspalt 6 zugefiihrt, in etwa tangential zur
Presswalze 3 durch den Transferspalt 6 gefiihrt und
auf der gegeniiber liegenden Seite abgefiihrt.

b. Die Transferfolie 5 (strichliilerte Darstellung) wird
von der dem Auftragwerk 1 abgewandten Seite des
Beschichtungswerkes 2 zur Presswalze 3 gefuhrt
und um die Presswalze 3 herum durch den Transfer-
spalt 6 gefuhrt und auf der gleichen Seite wieder
abgefuhrt.

c. Die Transferfolie 5’ (strichliierte Darstellung) wird
in dem Auftragwerk 1 auf der der Bogenzufuhr ab-
gewandten Seite des Druckwerkes einem Transfer-
spalt 6’ zwischen der Presswalze 3’ und dem Druck-
zylinder 4 zugefuhrt und von dort wieder abgefihrt,
wobei der Transferspalt 6’ einem dem Farb- bzw.
Kleberdruck dienenden Druckspalt zwischen dem
Drucktuchzylinder 13 und dem Druckzylinder 4
nachgeordnet ist.

[0029] InFigur 1istals Hauptvariante eine in etwa tan-
gentiale Folienfihrung zwischen der Presswalze 3 und
dem Gegendruckzylinder 4 in Bezug auf die Presswalze
3 bzw. die Umschlingung der Presswalze 3 um weniger
als 90 Grad vorgesehen. Damit soll eine definierte Anla-
ge der Folienbahn 5 an der Presswalze 3 erreicht und
gleichzeitig die notwendigen Voraussetzungen fir eine
Folientaktung bzw. einen Folienstillstand im Transfer-
spalt 6 wéhrend eines Kanaldurchlaufes, aber auch fir
die Verwendung von schmalen Folienbahnen 5 geschaf-
fen werden.
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[0030] Die erfindungsgemafe Problematik der Bahn-
risserkennung an der Transferfolie 5 ist fir den Produk-
tionsprozess von grofl3er Bedeutung. Zum einen ist es
wichtig schnell zu erkennen, wenn die Transferfolie 5
nicht mehr dem Transferspalt 6 zugefihrt wird, da dann
kein Folientransfer mehr stattfinden kann und zwangs-
laufig Makulatur entsteht.

Noch wichtiger in Bezug auf die Betriebssicherheit ist die
Erfassung der kontinuierlichen Abfuhr der Folienbahn 5
aus dem Transferspalt 6. Insbesondere bei einer Bahn-
fuhrung gemanR der oben genannten Varianten a. und b.
kann ein Bahnriss nach dem Transferspalt 6 dazu fuhren,
dass die Transferfolie 5 sich an der Presswalze 3 haftend
um diese herum schlingt und auf der Presswalze 3 auf-
gewickelt wird. Bei Uberschreiten einer bestimmten Dik-
ke der aufgewickelten Transferfolie 6 kann dies zu Ma-
schinenschaden am Beschichtungswerk 2 fiihren.
[0031] In einer ersten Variante gemaf Figuren 2 und
3 kann daher der Transport der Transferfolie 5 an oder
zwischen Folienleitwalzen 14 mittels eines kapazitiven
Sensors 20 oder eines Ultraschallsensors 21 vorgenom-
men werden.

[0032] Die Bahnrisserkennung kann gemaR Figur 2
mit kapazitiven Sensoren 20 erfolgen. Hierbei tastet der
Taststrahl 22 gegen eine Oberflache 14’ einer Folienleit-
walze 14. Von dort werden unterschiedliche Signale zu-
rickgegeben, je nach dem ob dort Transferfolie 5 vor-
handen ist oder nicht.

Der kapazitive Sensor 20 basiert auf der Wirkungsweise
eines Plattenkondensators. Hierbei spielt es keine Rolle
ob die Folienbahn 5 leitend oder nicht leitend ist. Somit
eignet sich der kapazitive Sensor 20 sehr gut auf der
Folieneinlauf- oder O auslaufseite. Auf der Einlaufseite
ist die unbenutzte Folie unter Umstanden leitend und
nach der Applikation durch Ablésung der Metallisie-
rungsschicht von der Grundfolie ist sie nicht mehr leitend.
Der kapazitive Sensor 20 wird in einem festen Abstand
zu einer metallischen Oberflache gegeniiber z.B. einer
Folienleitwalze positioniert. Das Ausgangssignal ist ent-
sprechend dem Pegel eines Folienrisses erfassbar.
Durchlauft die Transferfolie 5 den Zwischenraum zwi-
schen Sensor 20 und Folienleitwalze 14 wird sich die
SignalgréRRe andern. Dieser Signalunterschied kann zur
Folienriss- bzw. Bahnrisserkennung verwendet werden.
[0033] Ein Ultraschallsensor 21 kann gemaR Figur 3
mit getrennten Bauteilen ausgefiihrt werden und auf ein
zwischen Folienleitwalzen 14 gespanntes Segment der
Folienbahn 5 gerichtet sein. Er empfangt nur Signale so-
lange die Folienbahn 5 in einem auf deren Weg gerich-
teten Taststrahl 22 des Ultraschallsensors 21 vorhanden
ist. Sender und Empféanger kdnnen ggf. getrennt vonein-
ander der Folienbahn 5 zugeordnet sein. Die Bahnris-
serkennung kann mittels eines in einem Geh&use abge-
schirmten Ultraschallsensors 21 erfolgen.

Das Prinzip eines Ultraschallsensors 21 nutzt die aus-
gesendeten Schallwellen eines Taststrahles 22, die an
der Oberflache der Folienbahn 5 reflektiert werden. Der
Zeitverlauf zu den empfangenen Signalen entspricht ei-
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nem bestimmten Weg. Als Montageort wird vorteilhafter
Weise eine Position zwischen zwei Folienleitwalzen 14
vorgesehen. Unter der Folienbahn 5 sollte dabei ein gro-
Rerer Abstand zur néchsten reflektierenden Oberflache
gegeben sein. Damit kann bei Nichtvorhandensein der
Folienbahn 5 die Signallaufzeit zur Auswertung des Fo-
lien- bzw. Bahnrisses verwendet werden.

[0034] Gegeniber haufig eingesetzten Photozellen
sind die kapazitiven bzw. ultraschallbetriebenen Senso-
ren 20, 21 unempfindlicher gegeniiber Reflexion von
Streulicht oder Durchlicht. Es ist keine Anpassung auf
wechselnde Folien notwendig. AuRerdem kdnnen Sen-
der und Empfanger Platz sparend in einem einzigen Ge-
h&ause positioniert sein. Diese Anordnung ist auch war-
tungsarm und leicht zu reinigen.

[0035] Allgemein kann die sensorische Erfassung ei-
ner Folienbahn 5 auch im Bereich von flachig ausgefihr-
ten, fest stehenden Folienleiteinrichtungen erfolgen.
Hierzu werden Sensoren 20 ,21 zur Ermittlung des Vor-
handenseins von Transferfolie 5 gegentiber oder im Frei-
raum derartiger Folienleiteinrichtungen angebracht und
die erzeugten Signale werden gemaR dem vorstehend
gesagten ausgewertet.

[0036] In einer zweiten Variante gemaf Figuren 4 und
5 und kann daher der Transport der Transferfolie 5 an
oder zwischen Folienleitwalzen 14 mittels einer Uberwa-
chung der Bahnspannung der Folienbahn 5 tiberwacht
werden.

[0037] In einer Folienbahnfiihrung ist dazu eine oder
mehrere Bahnspannungsmessvorrichtung 23, 25 vorge-
sehen, die Kraftmesseinrichtungen aufweist. Das Prinzip
beruht auf der Messung von radial gerichteten Lagerkréaf-
ten einer Leitwalze im Wesentlichen zentrisch zu den
Abzugsrichtungen der sie umschlingenden Folienbahn
5. Hierbei kann die Folienriss- bzw. Bahnrisserkennung
bei einem signifikanten Abfall der gemessenen Kraft un-
terhalb eines definierten Schwellwertes erfolgen.
[0038] Eine Bahnspannungsmesseinrichtung 23 kann
geman Figur 4 an einer Folienumlenkwalze 14 der Bahn-
fihrung der Folienbahn 5 angeordnet sein. Dabei wird
die Reaktionskraft der Folienbahn 5 auf die Lagerung der
Folienumlenkwalze 14 vorzugsweise einem Winkel von
45° auf der Innenseite zu der hier rechtwinkligen Umlen-
kung der Folienbahn 5 ermittelt.

[0039] Eine Bahnspannungsmesseinrichtung 23 kann
gemal Figur 5 auch an einer gesonderten Messwalze
24 innerhalb der Bahnfiihrung der Folienbahn 5 ange-
ordnet sein. Dabei wird die Reaktionskraft der Folien-
bahn 5 auf die Lagerung der Messwalze 24 vorzugsweise
einem Winkel gemanR der Winkelhalbierenden auf der In-
nenseite der umlenkenden Bahnfuihrung der Folienbahn
5 ermittelt. So wird eine Verkomplizierung der Lagerung
von Folienumlenkwalzen 14 vermieden.

[0040] Eine Bahnspannungsmesseinrichtung kann in
vorteilhafter Weise auch an einer Tanzerwalze 18 inner-
halb der Bahnfiilhrung der Folienbahn 5 angeordnet sein,
dadiese der Aufrechterhaltung der Bahnspannung dient.
Anstatt einer lediglich adaptiven Reaktion auf Bahnspan-
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nungséanderungen ist hier auf sinnvolle Weise auch die
Erfassung der Bahnspannung qualitativ und/oder quan-
titativ moglich.

[0041] Allgemein kann die Messung einer Reaktions-
kraft auch im Bereich von flachig ausgefiihrten, fest ste-
henden Folienleiteinrichtungen erfolgen. Hierzu werden
Sensoren zur Ermittlung der Reaktionskraft aus der Be-
lastung durch die umgelenkte Folienbahn gegentber ei-
ner gestellfesten Halterung angebracht und die erzeug-
ten Signale werden gemaR dem vorstehend gesagten
ausgewertet.

[0042] Bei diesen Lésungen werden tber Messver-
starker die elektrischen Signale der Bahnspannungs-
messeinrichtungen 23, 25 ausgewertet. Hierzu sind ver-
schieden Betriebszustande maglich:

1. Liegen die Bahnzugkréfte im Betrieb oberhalb ei-
nes vorgegebenen Minimalwertes, so wird dieses Si-
gnal als Vorhandensein einer Folienbahn 5 ausge-
wertet und kann der Maschinensteuerung zugefiihrt.

2. Bei Uberschreiten der Maximalwerte der vorge-
gebenen Bahnzugkrafte kdnnen Gegenmalinah-
men eingeleitet werden, indem die Bahnspannung
Uiber Téanzerwalzen 18 oder die Rollenantriebe 7 der
Folienvorratrolle 8 bzw. Foliensammelrolle 9 redu-
ziert wird. Damit kann eine unzulédssige Bahndeh-
nung oder ein Bahnriss vermieden werden.

3. Bei Unterschreiten der Minimalwerte der vorge-
gebenen Bahnzugkrafte kdnnen Gegenmalinah-
men eingeleitet werden, indem Uberprift wird, ob die
Bahnspannungregelung noch aktiv ist. Ebenso kann
Uber Tanzerwalzen 18 oder eine Bremse die Bahn-
spannung wieder erhdht werden. Ist dies nicht mog-
lich wird ein Bahnriss erkannt.

[0043] Die hierbei zusatzlich gewonnenen Informatio-
nen Uber die Bahnspannung als Istwert, inshesondere
im Zusammenhang der genannten Auswertungen, kén-
nen fUr die Steuerung des Druck- bzw. Transferprozes-
ses verwendet werden. Dazu ist das System zur Bahn-
rissiberwachung ist an einen Leitstand der Druckma-
schine anbindbar. Uber den Leitstand sind die Sollwerte
fur maximale und minimale Bahnspannung eingebbar.
Dies kann von der Art der verwendeten Transferfolie 5
und von den Druck- bzw. Transferbedingungen im Be-
schichtungsmodul 2 00 im Zusammenhang mit den Ei-
genschaften des Bedruckstoffes, des Kleber oder der
Pressbespannung - abhangig sein.

Die notwendigen Daten kdnnen Uber Schnittstellen direkt
von Datentragern an Folienvorratsrollen eingelesen und
mittels Parameterwerten aus der Einstellung der Trans-
ferprozesses am Beschichtungsmodul 2 veréndert wer-
den.

[0044] Madgliche Einbauorte fiir Messeinrichtungen mit
Bahnspannungsmesseinrichtungen 23 bzw. 25 kénnen
an der Foliensammelrolle 9 bzw. Aufrolleinrichtung, an
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der Folienvorratsrolle 8 bzw. Abrolleinrichtung , im Be-
reich von Folienleitwalzen 14 oder an einer Tanzerwalze
18 vorgesehen werden.

[0045] Die Sensoren 20,21 bzw. die Bahnspannungs-
messeinrichtungen 23, 25 kdnnen bei Verwendung meh-
rerer Teilfolienbahnen jeder der Teilfolienbahnen zuge-
ordnet sein. Dabei ist zur Vereinfachung auch die ge-
meinsame Uberwachung mehrerer Teilfolienbahnen
maoglich.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Auftragwerk

2 Beschichtungswerk

3 Presswalze (3’)

4 Gegendruckzylinder

5 Transferfolie / Folienbahn (5’)
6 Transferspalt (6")

7 Rollenantrieb

8 Folienvorratsrolle

9 Foliensammelrolle

10  Pressbespannung

11  Farbwerk

12  Plattenzylinder

13 Gummizylinder

14  Folienleitwalze

15  Druckwerksschutz

16  Trockner

17  Inspektionseinrichtung

18 Téanzerwalze

19 Taststrahl

20 kapazitiver Sensor

21  Ultraschallsensor

22  Taststrahl

23  Bahnspannungsmesseinrichtung
24  Messwalze

25  Bahnspannungsmesseinrichtung
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Transferfolie (5, 5’) auf mit einer bild-
maRigen Beschichtung mit einem Kleber versehe-
nen Druckbogen mit einem Beschichtungswerk (2)
zum Ubertragen bildgebenden Schichten, wobei der
Kleberauftagin dem Beschichtungswerk (2) erfolgen
kann, wobei das Beschichtungswerk (2) einen einen
gemeinsamen Transferspalt (6, 6’) bildenden Ge-
gendruckzylinder (4) und eine Presswalze (3) ent-
halt, wobei weiterhin die Transferfolie (5) von einer
Folienvorratsrolle (8) um die Presswalze (3, 3') oder
in etwa tangential an der Presswalze (3, 3’) fihrbar
ist, derart, dass sie mit der beschichteten Seite auf
den auf dem Gegendruckzylinder (4) gefuhrten
Druckbogen aufliegend und unter Druck gemeinsam
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mit dem Druckbogen durch den Transferspalt (6, 6)
gefuhrt wird, derart dass nach dem Austritt des
Druckbogens aus dem Transferspalt (6, 6’) bildge-
bende Schichten im Bereich der mit Kleber verse-
henen bildmassigen Bereiche auf dem Druckbogen
haften, und wobei die so verbrauchte Transferfolie
(5) nach dem Austritt aus dem Transferspalt (6) einer
Foliensammeleinrichtung zugefiihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass Folienleiteinrichtungen zur Fihrung der Trans-
ferfolie (5, 5’) von der Folienvorratsrolle (8) zum
Transferspalt (6, 6) und vom Transferspalt (6) zur
Foliensammeleinrichtung vorgesehen sind und dass
der Bahn der Transferfolie (5, 5’) zugeordnet oder in
Verbindung mit Folienleiteinrichtungen Sensoren
(20, 21, 23, 25) zur Erfassung eines Vorhandenseins
von Transferfolie (5, 5’) oder der Bahnspannung der
Transferfolie (5) oder eines damit korrelierenden
Wertes vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Folienleiteinrichtungen rotierende Foli-
enumlenkwalzen (14) zur Fiuhrung der Folienbahn
(5, 5') vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Folienleiteinrichtungen flachige und/oder
feststehende Fuhrungselemente zur im Wesentli-
chen ebenen Fuhrung der Folienbahn (5, 5°) vorge-
sehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass einer oder mehreren Folienleiteinrichtungen
im Bereich einer berihrenden Fihrung der Folien-
bahn (5, 5') ein kapazitiver Sensor (20) zur Erfas-
sung des Vorhandenseins einer Folienbahn (5) zu-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass einer oder mehreren Folienleiteinrichtungen
im Bereich einer frei gespannten Fiihrung der Foli-
enbahn (5, 5’) ein Ultraschallsensor (21) zur Erfas-
sung des Vorhandenseins einer Folienbahn (5, 5%
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass einer oder mehreren Folienleiteinrichtungen
im Bereich einer berihrenden Fihrung der Folien-
bahn (5, 5’) wenigstens ein Sensor (23, 25) zur Er-
fassung einer Reaktionskraftaus der Umlenkung der
Folienbahn (5, 5’) an der/den Folienleiteinrich-
tung/en zugeordnet ist.
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10.

11.

12.

13.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass einer oder mehreren Folienumlenkwalze (14)
eine Bahnspannungsmesseinrichtung (23) zur Er-
fassung der Reaktionskraft aus der Umlenkung der
Folienbahn (5, 5’) um die Folienumlenkwalze (14)
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folienbahn (5, 5’) an einer Messwalze (24)
umlenkbar ist, der eine Bahnspannungsmessein-
richtung (23) zur Erfassung einer Reaktionskraft aus
der Folienbahn (5, 5’) auf die Messwalze (14) zuge-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Bahnspannungsmesseinrichtung zur Er-
fassung der Reaktionskraft aus der Fiihrung der Fo-
lienbahn (5, 57) in Verbindung mit einer Tanzerwalze
(18) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Bahnspannungsmesseinrichtung zur Er-
fassung der Reaktionskraft aus der Fuhrung der Fo-
lienbahn (5, 5’) in Verbindung mit einer Folienvor-
ratsrolle (8) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Bahnspannungsmesseinrichtung zur Er-
fassung der Reaktionskraft aus der Fuhrung der Fo-
lienbahn (5, 5) in Verbindung mit einer Foliensam-
meleinrichtung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transferfolie (5, 5) in eine oder mehrere
Teilfolienbahnen geringerer Breite aufgeteilt wird,
wobei die Teilfolienbahnen dem Transferspalt par-
allel zueinander zufuihrbar sind, und dass jeder Teil-
folienbahn oder mehreren Teilfolienbahnen gemein-
sam Sensoren (20,21, 23, 25) zur Erfassung des
Vorhandenseins einer Folienbahn (5, 5) zugeordnet
werden.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die von den Sensoren (20 ,21, 23, 25) zur Er-
fassung des Vorhandenseins einer Folienbahn (5,
5’) erzeugten Signale einer Maschinensteuerung der
Druckmaschine und/oder einer Steuerung des Be-
schichtungsmodules (2) zuleitbar sind, wobei mittels
der Maschinensteuerung auf Grund der erfassten Si-
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gnale eine Stillsetzung der Maschine oder eine Be-
einflussung der Bahnspannung der Folienbahn (5,
5") erfolgt.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 5
dadurch gekennzeichnet,
dass die von den Sensoren (20 ,21, 23, 25) zur Er-
fassung des Vorhandenseins einer Folienbahn (5,
5’) erzeugten Signale einer Einrichtung zur Rege-
lung der Rollenantriebe (7) und/oder der Einstellung 10
der Tanzerwalzen (18) und/oder von Bremseinrich-
tungen in Verbindung mit einer Folienvorratsrolle (8)
und/oder einer Foliensammeleinrichtung der Folien-
bahn (5, 5’) erfolgt.
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