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(57) Die Vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Ubertragen einer Transferschicht von einer Trans-
ferfoliebahn auf einen Bedruckstoff (10).

Werden mehrer Teilfolienbahnen (16, 17, 33) jeweils
auf verschiedenen Vorratswellen (1) als Transferfolien-
rollen (20, 21, 22) bevorratet, so ist ein erheblicher Auf-
wand notwendig um mehrere Teilfolienbahnen (16, 17,
33) innerhalb einer Vorrichtung zu verwenden. Werden
die Teilfolienbahnen (16, 17, 33) als mehrere Teilfolien-
rollen (20, 21, 22) auf einer gemeinsamen Vorratswelle
(1) bevorratet, so kann es zu verschiedenen Problemen
kommen.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht da-
her darin, die genannten Probleme aus dem Stand der
Technik zumindest zu verringern sodass auf einfache

Weise mehrere Teilfolienbahnen (16, 17, 33)in einer Vor-
richtung fur den Transfer einer Transferschicht auf einen
Bogen (10) verwendet werden kdnnen.

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelést, dass
die Vorratswelle (1) und/oder Sammelwelle (11) als Frik-
tionswelle (13, 23) ausgebildet ist/sind, so dass die Uber-
tragung der Rotationsbewegung der Friktionswelle (13,
23) auf die wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle
(20, 21, 22) und/oder Transferfoliensammelrolle (24, 25)
Uber eine Reibverbindung zwischen Welle (13, 23) und
Rolle (20, 21, 22, 24, 25) erfolgt, die durch Zugkréfte (F1,
F2, F3, F4) der Transferfolienbahn (16, 17, 33) tberwun-
denwerden kann. Es kdnnen dann auf der Friktionswelle
(13, 23) mehrere Transferfolienrollen (20, 21, 22, 24, 25)
auch mit unterschiedlichen Durchmessern bereitgestellt
werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Ubertragen einer Transferschicht von einer
Tragerfolie, die zusammen eine Transferfolie bilden, auf
einen Bedruckstoff, umfassend wenigstens ein Folien-
modul mit einer Vorratswelle, zur Aufnahme von wenig-
stens einer Transferfolienvorratsrolle zum Bevorraten
und Abwickeln wenigstens einer Transferfolienbahn.
Die Vorrichtung soll dabei eine Transferfolienfuhrungs-
einrichtung wenigstens zur Fuhrung der Transferfolien-
bahn von der Vorratswelle zu einem Transferspalt ent-
lang eines Folientransportpfades aufweisen, wobei der
Transferspalt von einem Gegendruckzylinder und einem
Folientransferzylinder zum Ubertragen der Transfer-
schicht auf den Bedruckstoff gebildet wird. Der Bedruck-
stoff wird dafur entlang eines Bedruckstofftransportpfa-
desdurch den Transferspalt hindurchgefuhrt. Weiter um-
fasst die Vorrichtung eine Sammelvorrichtung zur Auf-
nahme der durch den Transferspalt gefuhrten wenig-
stens einen Transferfolienbahn.

[0002] Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Ubertragen einer Transferschicht von einer Tréagerfolie,
die zusammen eine Transferfolie bilden, auf einen Be-
druckstoff, bei dem die Transferfolie als wenigstens eine
Transferfolienbahn auf wenigstens einer Transferfolien-
vorratsrolle auf einer Vorratswelle bereitgestellt wird, die
wenigstens eine Transferfolienbahn entlang eines Foli-
entransportpfades zu einem Transferspalt gefiihrt wird
die Transferschicht von der Transferfolie innerhalb des
Transferspalts auf einen Bedruckstoff ibertragen wird
und die Transferfolienbahn anschlieend zu einer Sam-
melvorrichtung gefiihrt wird.

[0003] Bevorzugt betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung, die fUr das so genannte Kaltfolienpragen geeignet
ist.

[0004] Beim Kaltfolienpragen wird eine Transfer-
schicht von einem Tragermaterial auf einen Bedruckstoff
Ubertragen.

[0005] Als Tragermaterial wird eine Tragerfolie ver-
wendet. Auf dieser Tragerfolie ist eine Lackschicht auf-
getragen, die insbesondere fur die Farbung der Trans-
ferschicht verantwortlich ist. Mit der Lackschicht verbun-
den ist eine Aluminiumschicht, die den metallischen
Glanz der Transferschicht bewirkt. Weiter kann auf der
Aluminiumschicht noch eine weitere Haftschicht vorge-
sehen sein, die die Hafteigenschaften der Transfer-
schicht mit dem Kleber auf dem Bedruckstoff verbessert.
Die Schichten, die von dem Tragermaterial Gbertragen
werden wird als Transferschicht bezeichnet.

[0006] Zum Ubertragen der Transferschicht auf einen
Bedruckstoff wird die Transferfolie zusammen mit dem
Bedruckstoff durch einen Transferspalt hindurchgefihrt.
Der Transferspalt wird durch einen Transferzylinder und
einen Gegendruckzylinder gebildet, die an einander an-
liegen. Transferzylinder und Gegendruckzylinder wer-
den rotierend mit einer Kraft aneinander angestellt, dass
im Transferspalt die Transferschicht auf den Bedruck-
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stoff Ubertragen wird.

[0007] Damit ein bereichsweiser Ubertrag der Trans-
ferschicht auf den Bedruckstoff erfolgen kann wird der
Bedruckstoff vor dem Folientransfer mit einer Kleber-
schicht versehen, die dem Bereich entspricht, in dem Fo-
lie Ubertragen wird.

[0008] AlsKleber kann ein farbloser Kleber, ein Kleber
mit einer bestimmten Eigenfarbe oder auch ein entspre-
chend der Folie eingeférbter Kleber verwendet werden.
Bereits aus der Bronzierungstechnik ist es schon be-
kannt zum Ubertragen von Metallpartikeln eine beson-
ders klebrige Farbe zu verwenden, deren Farbung der
gewilnschten Metallisierung entspricht. Insofern kann
naturlich alternativ zu einem eingefarbten Kleber auch
eine klebrige Farbe verwendet werden.

[0009] Bei der Transferschicht kann es sich im We-
sentlichen um eine Metallschicht aber auch um andere
Schichten handeln. Z.B. kann eine Aluminiumschicht
vorgesehen sein, die je nach Bedarf auf einer gelb/gol-
denen Lackschicht oder einer silberfarbenen Lack-
schicht aufgebracht ist.

[0010] DesWeiterenkann als Transferschichtauch ei-
ne farblose Schicht z.B. aus PE-Folie verwendet werden,
die so auf den Bedruckstoff Gibertragen wird, dass sie
dort eine Schutzschicht bildet.

[0011] Auch die Verwendung von einer leitenden
Schichtals Transferschichtistmdéglich, hierdurch kénnen
elektrisch und/oder thermisch leitende Bereich auf den
Bedruckstoff iibertragen werden. Auch die Ubertragung
von vorbereiteten abgegrenzten Schichtbereichen als
Transferschicht ist mdglich, hierbei kann es sich bei-
spielsweise um RFID-Chips oder deren Antennen han-
deln. Es kdnnen auch geeignete Keramiken Ubertragen
werden. Auf diese Weise ist es denkbar, dass auch su-
praleitende Strukturen auf einen Bedruckstoff Ubertra-
gen werden kdnnen.

[0012] Eine Vorrichtung zum Kaltfolienpragenistinder
EP 0578 706 B1 vorgestellt.

[0013] Hierbeifindetdas Kaltfolienprageninnerhalb ei-
ner Mehrfarbendruckmaschine statt. Der Bedruckstoff
wird entlang eines vorgegebenen Transportpfades in der
Druckmaschine transportiert. Bei dem Bedruckstoff kann
es sich beispielsweise um Papierbogen, Papper oder
auch Rollen handeln.

[0014] Ineinem ersten Druckwerk der Druckmaschine
wird auf den Bedruckstoff statt einer Farbe ein Kleber
Ubertragen. Zum bereichsweisen Auftragen des Klebers
ist in diesem Druckwerk eine entsprechend bebilderte
Druckplatte aufgespannt und der Kleber wird wie eine
herkbmmliche Offsetdruckfarbe auf den Bedruckstoff
Ubertragen. Solch ein Kleber auftragendes Druckwerk
wird als Auftragswerk bezeichnet.

[0015] DerBedruckstoffwird dannweiterin ein zweites
Druckwerk transportiert. In diesem zweiten Druckwerk
sind der Gegendruckzylinder und der Gummituchzylin-
der als Transferwerk ausgebildet.

[0016] Im Bereich dieses zweiten Druckwerkes befin-
det sich ein Folienmodul mit einer Transferfolienvorrats-
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welle und einer Transferfoliensammelwelle. Uber Zwi-
schenrollen einer Folienfihrungseinrichtung wird die Fo-
lie als Transferfolienbahn von der Transferfolienvorrats-
welle zum Transferspalt und weiter zur Transferfolien-
sammelwelle gefihrt.

[0017] Zum Transfer der Transferschicht auf den Be-
druckstoff werden die Transferfolienbahn und der Be-
druckstoff mit der bereichsweisen Kleberschicht gemein-
sam so durch den Transferspalt hindurchgefuhrt, dass
die Transferschicht auf der Kleberschicht aufliegt. Mit
Druck wird dann im Transferspalt die Transferschicht auf
den Bedruckstoff Gbertragen. Durch den Kleber wird die
Transferschicht dabei sauber von der Transferfolie ab-
genommen.

[0018] Fur einen sauberen Transfer der Transfer-
schicht auf den Bedruckstoff werden die Folie und der
Bedruckstoff im Bereich des Transferspaltes wahrend
des Transfers mit der gleichen Geschwindigkeit ange-
trieben.

[0019] In einem folgenden Presswerk wird dann im
Wesentlichen auf die Uibertragene Transferschicht ein-
gewirkt, so dass eine Dauerhaftigkeit der Folienauflage
erreicht wird.

[0020] Inder EP 0578 706 B1 wird weiterhin beschrie-
ben, dass auch mehrere schmale Teilfolienbahnen ver-
wendet werden kdnnen. Diese kdnnen dann unter-
schiedlichen Transferbereichen eines Bedruckstoffes in
einem Transferspalt zugefihrt werden.

[0021] Werden die einzelnen Teilfolienbahnen jeweils
aufverschiedenen Vorratswellen als Transferfolienrollen
bevorratet, so ist ein erheblicher Aufwand notwendig um
mehrere Teilfolienbahnen innerhalb einer Vorrichtung zu
verwenden.

[0022] Werden die Teilfolienbahnen als mehrere Teil-
folienrollen auf einer gemeinsamen Vorratswelle bevor-
ratet, so kann es zu verschiedenen Problemen kommen.
Es sind zu Einen keinen unterschiedlichen Geschwindig-
keiten der Teilfolienbahnen moglich, zum Anderen ist es
insbesondere dann problematisch, wenn Teilfolienrollen
unterschiedlichen Durchmessers verwendet werden. Da
sich die Vorratswelle mit einer bestimmten Geschwindig-
keit dreht, resultieren auf Grund der verschiedenen Ra-
dien der Rollen die Bahngeschwindigkeiten, d.h. die un-
terschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten der Rollen.
Dieses so auszugleichen, dass im Transferspalt die Ge-
schwindigkeit der Folienbahn und des Bedruckstoffes
wieder gleich ist, ist sehr aufwendig. Auch kann eine re-
duzierte oder erh6hte Bahnspannung der Transferfolien-
bahnen je nach aktuellem Radius und Rotationsge-
schwindigkeit der Vorratswelle resultieren.

[0023] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht daher darin, die genannten Probleme aus dem
Stand der Technik zumindest zu verringern sodass auf
einfache Weise mehrere Teilfolienbahnen in einer Vor-
richtung fir den Transfer einer Transferschicht auf einen
Bogen verwendet werden kénnen.

[0024] Gelbstwird die Aufgabe durch eine Vorrichtung
der oben genannten Gattung gemafl Anspruch 1 und
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durch ein Verfahren gemal Anspruch 20.

[0025] Esistvorgesehen, dass als Sammelvorrichtung
eine Sammelwelle, zur Aufnahme wenigstens einer
Transferfoliensammelrolle zum Aufwickeln der wenig-
stens einen Transferfolienbahn verwendet wird.

[0026] Die Vorratswelle und/oder die Sammelwelle
sollen dabei erfindungsgemaR als Friktionswelle oder
Friktionswellen ausgebildet sein, so dass die Ubertra-
gung der Rotationsbewegung der Friktionswelle auf die
wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle und/oder
Transferfoliensammelrolle Uber eine Reibverbindung
zwischen Welle und Rolle erfolgt, die durch Zugkrafte
der Transferfolienbahn tiberwunden werden kann.
[0027] Im Folgenden und auch im Vorherigen ist statt
Transferfolienvorrats- oder Transferfoliensammelrolle
auch einfach allgemein von Folienrolle oder Transferfo-
lienrolle oder einfach Rolle die Rede.

[0028] Die Reibverbindung zwischen Welle und Rolle
kann auf verschiedene Weisen erfolgen. Eine Rolle be-
steht aus der Transferfolienbahn, die auf einer Rollen-
hilse aufgewickelt ist. Diese Hulse ist auf die Welle ge-
schoben. In einer méglichen Auspragung besteht zwi-
schen der Innenseite der Hilse und der Oberflache der
Friktionswelle eine Reibverbindung. Diese, der Verbin-
dung zu Grunde liegende Reibkraft kann dabei konstant
sein oder auch steuerbar sein. Wird auf die Hilse, z.B.
Uber einen Zug an der Folienbahn, eine Zugkraft ausge-
Ubt, so kommt es zu einem Schlupf zwischen der Hillse
und der Oberflache der Friktionswelle, hierdurch die Ro-
tation der Hilse gegentiber der Welle verringert oder be-
schleunigt werden.

[0029] Eine zweite Mdoglichkeit der Reibverbindung
zwischen Welle und Rolle besteht darin, dass die Hiilse
zunéchst fest mit einem AuRBenring der Welle verbunden
ist. Dieser Au3enring ist dann selber liber eine Reibver-
bindung mit einem Innenring der Welle verbunden und
kann so eine Reibverbindung zwischen Welle und Rolle
herstellen. Ein Schlupf zwischen Rolle und Welle kann
dann analog zum Beschriebenen erreicht werden.
[0030] Als Reibverbindungen sind sowohl direkte, als
auch indirekte Reibverbindungen zwischen Rolle und
Hulse, also auch Verbindungen Giber Zwischenelemente
zu verstehen.

[0031] Esistdannverfahrensmafigvorgesehen, dass
wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle und/oder ei-
ner Transferfoliensammelrolle auf einer als Transferfoli-
envorrats- und/oder Transferfoliensammelrolle bereitge-
stellt wird.

[0032] Veréandert sich der Durchmesser der Transfer-
folienrolle, so andert sich die Umfangsgeschwindigkeit
der Transferfolienbahn auf dieser Rolle, wenn die Rota-
tionsgeschwindigkeit der Welle erhalten bleibt. Verrin-
gert sich der Durchmesser, so nimmt die Umfangsge-
schwindigkeit ab. Durch einen Zug an der Folienbahn
kann dann die Umfangsgeschwindigkeit wieder erhoht
werden, indem ein Schlupf zwischen Welle und Rolle
kommt. Dieses kann insbesondere im Bereich der Trans-
ferfolienvorratswelle auftreten.
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[0033] Im Bereich der Sammelwelle kann der Durch-
messer der Rolle und damit die Umfangsgeschwindigkeit
ebenfalls zunehmen. Hier kann durch eine Zugkraft an
der Folienbahn die Umfangsgeschwindigkeit verringert
werden, wenn durch die Zugkraft die Reibungskraft zwi-
schen Rolle und Welle tberwunden wird.

[0034] Durchdie beschriebene Vorrichtungistes még-
lich, dass auf einer Welle, sei es nun Vorratswelle und/
oder Sammelwelle mehrer Transferfolienrollen auf ein-
fache Weise bereitgestellt sein kdnnen. Diese Rollen
kénnen unterschiedliche Durchmesser aufweisen.
Durch den Schlupf, der sich zwischen Rolle und Welle
ergibt, wenn die Reibungskraft Uberwunden wird, kann
fur die Rollen auf der Welle gleiche Umfangsgeschwin-
digkeiten unabhangig von ihrem jeweiligen Durchmesser
erreicht werden.

[0035] Zum Ausuben der notwendigen Zugkraft auf die
Transferfolienbahn um ein Uberwinden der Reibkraft und
damit eine Beschleunigung, d.h. eine Erhéhung oder
Verringerung der Umfangsgeschwindigkeit der jeweili-
gen Transferfolienbahn auf der Rolle zu erreichen, ist
vorteilhafterweise wenigstens eine Vorzugseinrichtung
zum Ziehen der wenigstens einen Transferfolienbahn in
Richtung des Transferspalts vorgesehen. Eine Rolle auf
der Sammelrolle kann damit gezielt gebremst, eine Rolle
auf der Vorratswelle gezielt beschleunigt werden. Diese
Vorzugseinrichtung kann z.B. Giber Bander eine Zugkraft
auf die Transferfolie ausiiben. Insbesondere kann daftir
ein Band auf der Tréagerfolienseite der Transferfolie vor-
gesehen sein. Dieses Band kann mittels Saugkraft einen
Kontakt mit der Folie erzeugen.

[0036] Erfindungsgeman ist es glinstigerweise vorge-
sehen, dass die Vorzugseinrichtung ein Vorzugsrollen-
paar ist, welches uber Reibung eine Zugkraft auf die we-
nigstens eine Transferfolienbahn aufiibt, so dass auf die
wenigstens eine Transferfolienrolle ein Zug in Richtung
Transferspalt ausgelibt wird. Solch ein Vorzugsrollen-
paar ist relativ einfach aufgebaut und erméglicht eine si-
chere Kontrolle tiber die Vorzugskraft. Insbesondere ist
auch ein Antrieb der Rollen mdglich, der mit dem Antrieb
des Rollenpaares, das den Transferspalt bildet moglich.
Es kann sich insbesondere um den gleichen Antrieb han-
deln.

[0037] In alternativen oder einander erganzenden je-
weils fiir sich vorteilhaften Ausfiihrungsformen ist es vor-
gesehen, dass die Vorzugseinrichtung entweder hinter
dem Transferspalt angeordnet ist und eine Zugkraft auf
die wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle auf der
Vorratswelle in Richtung zum Transferspalt ausiibt, und/
oder, dass die Vorzugseinrichtung vor dem Transferspalt
angeordnet ist und eine Zugkraft auf die wenigstens eine
Transferfoliensammelrolle auf der Sammelwelle in Rich-
tung zum Transferspalt ausubt und/oder alternativ oder
erganzend kann auch vorgesehen sein, dass die Vor-
zugseinrichtung den Gegendruckzylinder und den Foli-
entransferzylinder, die den Transferspalt bilden, um-
fasst.

[0038] Es sind somit jeweils sichere Vorziige der Fo-
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lienbahn in Richtung auf den Transferspalt méglich. Ins-
besondere ist fur die Falle, bei denen die den Transfer-
spaltbildenden Rollen nichtam Vorzug beteiligt sind, z.B.
fur die Zeit, in der ein Zylinderspalt einer der beiden Rol-
len im Bereich des Transferspaltes ist, immer noch ein
Vorzug durch eine Vorzugseinrichtung moglich.

[0039] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung ist es vorgesehen, dass auf der Vorrats-
welle oder sowohl auf der Vorratswelle, als auch auf der
Sammelwelle wenigstens zwei Transferfolienrollen be-
reitgestellt sind, die jeweils eine Transferfolienbahn be-
vorraten und abwickeln kdnnen. Durch die Bereitstellung
von mehreren Transferfolienbahnen auf mehreren
Transferfolienrollen auf der Vorratswelle und/oder der
Sammelwelle kann in Verbindung mit der erfindungsge-
malen Bereitstellung einer Friktionswelle als Vorrats-
welle und/oder Sammelwelle eine flexible Mehrbahnig-
keit der Vorrichtung erreicht werden.

[0040] Insbesondere kann weiter vorgesehen sein,
dass alleine auf der Vorratswelle mehrere Transferfoli-
enrollen bereitgestellt sind und diese Welle eine Frikti-
onswelle aufweist. Die Sammelwelle selber muss als an-
getriebene Welle bereitgestellt sein um ein Aufwickeln
der Transferfolienbahnen zu ermdglichen. Die Vorrats-
welle kann prinzipiell passiv ohne eigenen Antrieb mit-
laufen oder erfindungsgeman ebenso als Antriebswelle
bereitgestellt sein. Bei einer passiven Ausfiihrungsform
der Vorratswelle kann diese bevorzugt gebremst sein. In
einer weiteren Ausfiihrungsform kann sowohl die Vor-
ratswelle, als auch die Sammelwelle als Friktionswellen
ausgefihrt sein und jeweils mehrere Transferfolienrollen
aufnehmen.

[0041] Der Schlupf kann alleine auf der Vorratsrolle
oder auch auf der Sammelrolle erméglicht sein, je nach-
dem, welche Wellen als Friktionswellen ausgefuihrt sind.
[0042] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der erfindungsgemafen Vorrichtung ist wenigstens ein
Bestimmungsmittel zum Bestimmen der Rollendurch-
messer der wenigstens zwei Transferfolienrollen bereit-
gestellt. Hierliber kann eine genaue Kontrolle der Durch-
messer, bzw. Radien der einzelnen Transferfolienrollen
auf der jeweiligen Welle ermdglicht werden.

[0043] Esist dann moglich und verfahrensmafig vor-
gesehen, dass die Durchmesser D der einzelnen Trans-
ferfolienvorratsrollen auf der Vorratsrolle bestimmt wer-
den, die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit V., der
Transferfolie durch den Transferspalt bestimmt wird und
die Vorratswelle mit einer Winkelgeschwindigkeit w so
angetrieben wird, dass die nominelle Umfangsgeschwin-
digkeit Vy,,=W*D/2 der Transferfolienvorratsrolle mit
dem grofiten Durchmesser geringer ist als die mittlere
Vorschubsgeschwindigkeit V,,,, der Transferfolie durch
den Transferspalt.

[0044] Durch die Gewabhrleistung einer jeweils gerin-
geren Geschwindigkeit der angetriebenen Transferfoli-
enrolle auf der Vorratswelle als die den Durchgang durch
den Transferspalt notwendige Geschwindigkeit ist, ins-
besondere im Zusammenspiel mit vorgesehenen Vor-
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zugseinrichtungen immer eine Bahnspannung der
Transferfolienbahn erreichbar.

[0045] Um eine bevorzugte Bahnspannung zu errei-
chen ist es glnstigerweise vorgesehen, dass in einer
Weiterentwicklung die Vorratswelle so angetrieben wird,
dass die nominelle Umfangsgeschwindigkeit Vy,,, der
Transferfolienvorratsrolle weniger als 100% aber gleich
oder mehr als 95% der mittleren Vorschubgeschwindig-
keit V,,,, betragt.

[0046] In einer alternativen oder zusatzlichen Ausfiih-
rungsform, die insbesondere dann vorgesehen ist, wenn
die Sammelwelle als Friktionswelle ausgefiihrt und an-
getrieben wird, ist es vorgesehen, dass die Durchmesser
D der einzelnen Transferfoliensammelrollen auf der
Sammelwelle bestimmt werden, die mittlere Vorschubs-
geschwindigkeit V,,, der Transferfolie durch den
Transferspalt bestimmt wird und die Sammelwelle mit
einer Winkelgeschwindigkeit w so angetrieben wird, dass
die nominelle Umfangsgeschwindigkeit V;,,s=w*D/2 der
Transferfoliensammelrolle mit dem gréf3ten Durchmes-
ser grofier ist als die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit
Vym der Transferfolie durch den Transferspalt.

[0047] Besonders bevorzugt ist hierbei vorgesehen,
dass das die Sammelwelle so angetrieben wird, dass die
nominelle Umfangsgeschwindigkeit Vg der Transfer-
foliensammelrolle mehr als 100% aber weniger oder
gleich wie 105% der mittleren Vorschubgeschwindigkeit
Vym betragt.

[0048] Die Vorteile dieser Ausfiihrungsform sind ana-
log zu denen, bei der Vorratswelle. AuRBerdem kdénnen
sich diese beiden Ausfuhrungsformen ergéanzen.

[0049] Als wenigstens ein Bestimmungsmittel zur Be-
stimmung der Rollendurchmesser ist vorgesehen dass
jeder Transferfolienrolle ein bertihrungsloser Sensor zu-
geordnet ist, der den Abstand der Oberflache der Trans-
ferfolienrolle zum Sensor oder direkt den Radius der
Transferfolienrolle erkennen kann.

[0050] Hierdurch kann eine Beeinflussung der Trans-
ferfolie minimiert werden.

[0051] Insbesondere kannvorgehen sein, dass der be-
rihrungslose Sensor ein Ultraschallsensor oder ein op-
tischer Sensor, der von der Oberflache reflektiertes Licht
erkennt, ist.

[0052] Alternativ kann auch als Bestimmungsmittel je-
der Transferfolienrolle ein bertihrender Sensor zugeord-
net werden. Hierdurch kann vorteilhafterweise eine be-
sonders wenig storungsanféllige Bestimmung der Rol-
lendurchmesser ermdglicht werden. Alternativ ist hier-
Uber auch eine direkte Bestimmung der Umfangsge-
schwindigkeit der Transferfolienbahn auf der Transferfo-
lienrolle méglich.

[0053] In einer Weiterentwicklung ist vorgesehen,
dass der beriihrende Sensor ein Laufrad ist, das aus ei-
nem gemessenen Ablaufweg eine Durchmesserande-
rung der Transferfolienvorratsrolle ermittelt.

[0054] Es kann alternativ auch vorgesehen sein, dass
der beruhrende Sensor ein Widerstandssensor ist, der
Uber einen gemessenen Widerstand die Menge der
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Transferfolie, die auf der Transferfolienrolle vorhanden
ist bestimmt. Hierfur kann es insbesondere auch vorge-
sehen sein, dass die Folie selber wenigstens einen lei-
tenden Bereich aufweist. Dieses kann entweder ein
durchgehender Leiter sein oder jeweils leitende Berei-
che, die bei aufgewickelter Folie Gibereinander liegen und
so einen Widerstand in Abh&angigkeit von der Schichtdik-
ke aufweisen. Alternativ kann auch statt des Wider-
standssensor auch ein kapazitiver Sensor verwendet
werden.

[0055] Verfahrensmélig ist es weiter vorgesehen,
dass die Transferfolienbahn so von der Vorratswelle und/
oder Sammelwelle gezogen wird, dass ihre tatséchliche
Vorschubsgeschwindigkeit V,, im Bereich des Transfer-
spaltes wenigstens zeitweise der Bogengeschwindigkeit
Vg entsprich. Hierfir ist eine entsprechende Steuerungs-
vorrichtung zum Ansteuern der Vorzugseinrichtung in
Abhéangigkeit von der Bogengeschwindigkeit vorgese-
hen. Wenigstens wenn ein Transfer der Transferschicht
im Transferspalt vorgesehen ist kann dann eine gleich-
groRe Geschwindigkeit von Bedruckstoff und Transfer-
folie vorgesehen sein. Nur dann ist eine prazise und sau-
bere Ubertragung der Transferschicht auf den Bedruck-
stoff mdglich.

[0056] Ineiner besonders vorteilhaften Weiterentwick-
lungist es verfahrensméRig vorgesehen, dass die Trans-
ferfolienbahn so getaktetwird, dassihre tatséchliche Vor-
schubsgeschwindigkeit V,, zu Zeiten, in den kein Folien-
transfer auf den Bedruckstoff erfolgt von der Bedruck-
stoffgeschwindigkeit abweicht und vor einem vorgese-
henen Folientransfer so beschleunigt wird, dass die tat-
séchliche Vorschubsgeschwindigkeit wieder der Be-
druckstoffgeschwindigkeit Vg entspricht. Auf diese Wei-
se kann Transferfolie dann eingespartwerden, wenn kein
Transfer von Transferschicht auf den Bedruckstoff vor-
gesehen ist. Dies ist z.B. dann der Fall, wenn gerade
kein Bedruckstoff durch den Transferspalt gefuhrt wird,
oder wenn auf bestimmte Bereiche des Bedruckstoffes
keine Transferschicht Ubertragen werden soll.

[0057] Zur Erméglichung dieser Taktung ist vorrich-
tungsgeman eine Folientaktung im Bereich des Transfer-
spaltes vorgesehen.

[0058] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vor-
gesehen, dass die Folientaktung wenigstens zwei mit
einander gekoppelte Fuhrungsrollen zum Fihren der
Transferfolienbahn umfasst, welche an gegenuberlie-
genden Seiten des Transferspaltes bereitgestellt sind,
diese gekoppelten Fuhrungsrollen tber eine Antriebes-
einrichtung gleichzeitig in eine erste Richtung bewegbar
sind, so dass die Geschwindigkeit der Transferfolie durch
den Transferspalt verringert wird und die gleichzeitig in
eine zweite Richtung so bewegbar sind, dass die Ge-
schwindigkeit der Transferfolie in dem Transferspalt der
Transportgeschwindigkeit des Bedruckstoffes ent-
spricht. Wennvon einer gleichzeitigen Bewegung die Re-
de ist, so ist hiermit eine derart gekoppelte Bewegung
gemeint, dass die Flhrungsrollen gemeinsam bewegt
werden. Die eine erste Fuhrungsrolle der Folientaktung
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wird dabei von der, dem Transferspalt zuzufihrenden
Transferfolie umschlungen, die zweite Fiihrungsrolle von
der Transferfolie, die von dem Transferspalt weg zur
Sammeleinrichtung transportiert wird. Je nach Bewe-
gungsrichtung der Rollen wird dann der Weg, d.h. die
Folienlange zwischen erster Fiihrungsrolle und Transfer-
spalt verringert und gleichzeitig der Weg zwischen zwei-
ter FUhrungsrolle und Transferspalt vergrof3ert oder um-
gekehrt. Auf diese Weise kann einfach durch gleichzei-
tiges Bewegen, insbesondere lber eine gekoppelte Be-
wegung eine Beschleunigung der Folie im Transferspalt
oder ein Abbremsen der Folie erreicht werden.

[0059] Durch wenigstens einen erfindungsgemafen
Transferfolienpufferim Bereich zwischen der Vorratswel-
le und dem Transferspalt und/oder zwischen dem
Transferspalt und der Sammelvorrichtung kann eine
noch bessere Taktung der Transferfolie ermdglicht wer-
den. Die Abwicklung der Transferfolienbahn von der Vor-
ratswelle, das Aufwickeln auf die Sammelwelle erfolgt
dabei mit einer durchschnittlichen Bahngeschwindigkeit.
Diese Bahngeschwindigkeit ist von der Geschwindigkeit
des Bedruckstoffes und von der, fir einen gesamten
Druckauftrag benétigten Menge an Transferschicht, d.h.
genauer von der Lange der benétigten Transferschicht
abhéangig. Die Transferfolie wird immer mit der gleichen
Geschwindigkeit abgewickelt und in dem Transferfolien-
puffer gespeichert. Je nachdem, ob ein Transfer der
Transferschicht auf den Bogen vorgesehenist, wird dann
Folie mit der Geschwindigkeit des Bedruckstoffes aus
dem Speicher entnommen und durch den Transferspalt
geleitet. Diese Geschwindigkeit im Transferspalt ist typi-
scherweise hodher als die durchschnittiche Bahnge-
schwindigkeit. Die gebrauchte Bahn kann dann der Sam-
meleinrichtung direkt zugefiihrt und gegebenenfalls ver-
nichtet werden oder durch einen weiteren Transferfoli-
enpuffer kann die Bahn so zwischengespeichert werden,
dass sie mit der durchschnittlichen Bahngeschwindigkeit
der Sammelwelle zugefihrt wird.

[0060] Ist, wie beschrieben eine Vorrichtung zum Auf-
nehmen und/oder Vernichten der Transferfolie an Stelle
der Sammelwelle vorgesehen, so ist in einer Weiterent-
wicklung vorgesehen, dass die Sammeleinrichtung we-
nigstens einen Container und Zuftihrelemente zum Zu-
fuhren der Transferfolienbahn zum Container umfasst.
Alternativ oder von diesem Container umfasst kann auch
vorgesehen sein, dass die Sammeleinrichtung wenig-
stens einen Schredder zum schreddernden Vernichten
der Transferfolienbahn umfasst. Auf diese Weise kann
der Platzbedarf fiir die Sammeleinrichtung reduziert wer-
den und ein eventueller zusétzlicher Arbeitsschritt ein-
gespart werden.

[0061] Ausfuhrungsbeispiele, aus dem sich auch wei-
tere erfinderische Merkmale ergeben kdnnen, auf die die
Erfindung aber in ihrem Umfang nicht beschréanktist, sind
in den Zeichnungen dargestellt.

[0062] Es zeigen:

Fig. 1  Eine Vorrichtung zum Kaltfolientransfer nach
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dem Stand der Technik,

Fig. 2  eine Transfervorrichtung miteiner Friktionswel-
le als Vorratswelle,

Fig. 3  eine Transfervorrichtung nach Fig. 2 schema-
tisch von oben und

Fig. 4  eine Transfervorrichtung mit zwei Friktionswel-
len und Folientaktung.

[0063] Die Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zum Ubertra-

gen einer Transferschicht von einer Tragerfolie, die zu-
sammen eine Transferfolie bilden, auf einen Bedruck-
stoff 10 nach dem Stand der Technik.

[0064] Eine Transferfolienbahn 3 ist auf einer Trans-
ferfolienvorratsrolle 2 aufgerollt. Diese Transferfolienvor-
ratsrolle 2 ist auf einer Vorratswelle 1 bereitgestellt, die
in eine, durch einen Pfeil dargestellte Richtung rotiert.
Zur Rotation der Vorratswelle 1 kann ein, hier nicht dar-
gestellter Antrieb vorgesehen sein.

[0065] Die Rolle 2 ist fest mit der Vorratswelle 1 ver-
bunden, so dass sich die Rotation der Welle 1 direkt auf
die Rolle 2 Ubertragt. Auf diese Weise wird die Transfer-
folienbahn 3 von der Vorratswelle 1 abgerollt und Gber
eine Umlenkrolle 4 zu einem Transferspalt 7 transpor-
tiert. Es kdnnen auch mehrere Umlenkrollen 4 vorgese-
hen sein um einen entsprechenden Verlauf des Trans-
portpfades der Transferfolienbahn 3 zu erméglichen.
[0066] Die Transferfolienbahn 3 wird dann in Richtung
6 durch den Transferspalt 7 hindurchgefuhrt. Der
Transferspalt 7 wird durch einen Gegendruckzylinder 8
und einen Transferzylinder 9 gebildet, die aneinander
angestellt sind. Ein Bedruckstoff 10, der z.B. ein Bogen
Papier sein kann, wird ebenfalls in Richtung 6 durch den
Transferspalt 7 gemeinsam mit der Transferfolienbahn
3 hindurchgefiihrt. Hierbei ist darauf zu achten, dass die
Transferfolienbahn 3 und der Bedruckstoff 10 wenig-
stensim Transferspalt 7 die gleiche Vorschubsgeschwin-
digkeit aufweisen. Ein entsprechender Antrieb der Vor-
ratswelle 1 muss dies bericksichtigen.

[0067] Auf den Bedruckstoff 10 ist einem, hier nicht
dargestellten Auftragswerk eine Kleberschicht bildférmig
aufgetragen worden. Soll der Folientransfer innerhalb ei-
ner Druckmaschine stattfinden, so kann der Kleberauf-
trag in einem ersten, dem Transferspalt vorgelagerten
Druckwerk durchgefiihrt werden. Der Kleber wird dann,
wie herkdbmmliche Farbe Uber eine Druckplatte und einen
Gummituchzylinder auf den Bedruckstoff 10 tbertragen.
Die bildmaRige Beaufschlagung des Bedruckstoffes 10
mit Kleber ist direkt von der Bebilderung der Druckplatte
abhéangig, wie es bei herkdmmlichen Farbauftrag der Fall
ist. Bei einem Inline Folientransfer innerhalb einer Druck-
maschine kann der Transferspalt 7 aul3erdem durch ei-
nen Gummituchzylinder und einen an diesen angestell-
ten Gegendruckzylinder gebildet werden. Es handelt sich
dann um ein zweites, auf das Auftragswerk folgende
Druckwerk der Druckmaschine. In einer anderen Varian-
te ist es aber ebenso mdoglich, dass der Gummituchzy-
linder des Auftragswerks und der Transferzylinder 9 an
den gleichen Gegendruckzylinder 8 angestellt sind und
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der Transferspalt 7 dem Druckspalt zum Kleberauftrag
nachgelagertist, auf diese Weise kann der Kleberauftrag
und der Folientransfer in einem gemeinsamen kompak-
ten Werk der Druckmaschine erfolgen. Zur besseren
Ubersicht sind diese komplexeren Ausfiihrungsformen
hier nicht dargestellt.

[0068] Der mit einer Kleberschicht beaufschlagte Be-
druckstoff 10 wird gemeinsam mitder Transferfolienbahn
3 durch den Transferspalt 7 gefiihrt. Durch den Kleber
und unter Druckeinwirkung wird dann die Transferschicht
der Transferfolienbahn 3 in den mit Kleber bebilderten
Bereichen von der Transferfolienbahn 3 abgenommen
und auf den Bedruckstoff 10 tibertragen. Die verbrauchte
Transferfolienbahn 3 wird tber weitere Umlenkrollen 5
von dem Transferspalt 7 weggefihrt und einer Sammel-
welle 11 zugefihrt. Hier wird die Transferfolienbahn 3
auf einer Transferfoliensammelrolle 12 aufgerollt, diese
wird dafur in eine, durch einen Pfeil dargestellte Richtung
gedreht.

[0069] In dem hier dargestellten Fall kbnnen mehrere
Transferfolienbahnen 3 nurdann auf einer gemeinsamen
Vorratswelle 1 bevorratet werden, wenn sich jeweils
durch die Rotationsgeschwindigkeit der Vorratswelle 1
auch die gleich Bahngeschwindigkeit der Transferfolien-
bahn 3 im Transferspalt 7 ergibt. Dies ist aber nur fir
Transferfolienvorratsrollen 2 der Fall, die einen gleichen
Durchmesser aufweisen. Rollen 2 mit unterschiedlichen
Durchmessern missen dann unterschiedliche, dass auf
verschiedenen Vorratswellen 1 angetrieben werden.
[0070] Die Figur 2 zeigt eine erfindungsgemafe Vor-
richtung zum Transfer einer Transferschicht auf einen
Bedruckstoff 10, die es ermdglicht mehrere Transferfo-
lienvorratsrollen 20, 21, 22 mit unterschiedlichen Durch-
messern auf einer gemeinsamen Vorratswelle anzutrei-
ben und zu nutzen.

[0071] Indem hier dargestellten Fall ist die Vorratswel-
le als Friktionswelle 13 ausgebildet. Weitere Elemente,
die identisch mit Elementen der vorherigen Zeichnung
sind, werden hier mit gleichen Bezugszeichen bezeich-
net.

[0072] Die Friktionswelle 13 ist in dem hier dargestell-
ten Fall symbolisch so dargestellt, dass z.B. mittels
Druckluft einzelne Stifte so aus der Welle 13 herausge-
druickt werden, dass sie mit der Innenseite einer Hilse
einer Transferfolienvorratsrolle 20, 21, 22 einen Reib-
kontakt herstellen. In alternativen Ausfihrungsformen
kann eine Friktionswelle auch so ausgefihrt sein, dass
Elemente durch die Hilsen in das Innere der Welle ge-
drtickt werden und hier mit einer Innenring der Welle ei-
nen Reibkontakt bilden. Auch kdnnen die Hulsen direkt
fest mit einem AuRenring der Welle verbunden sein und
der Reibkontakt wird zwischen dem Auf3enring und ei-
nem Innenring der Welle hergestellt, so dass ein indirek-
ter Reibkontakt zwischen den Rollen und der Welle her-
gestellt wird. Mogliche, verwendbare Friktionswellen
werden beispielsweise von der Firma AIRMAT TECH-
NOLOGIE in Vendin-le-Vieil (Lens) in Frankreich produ-
ziertund vertrieben, z.B. eine Wickelwelle unter der Han-
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delsmarke "MODELL FRB ".

[0073] Auf der Friktionswelle 13 sind Transferfolien-
vorratsrollen 20, 21, 22 bereitgestellt. Die Rollen 20, 21,
22 umfassen dabei nicht weiter dargestellte Hiilsen, mit
denen sie auf der Oberflache der Friktionswelle 13 auf-
liegen. Uber diese Hiilsen wird ein reibender Kontakt zwi-
schen der Friktionswelle 13 und den Rollen 20,21,22 her-
gestellt. Die GroRe der Reibung, kann durch eine nicht
dargestellte Steuerung eingestellt werden. Hierfiir ist es
beispielsweise mdgliche einen hydraulischen Druck auf
die fur die Reibung verantwortlichen Stifte so auszutuben,
dass diese starker oder schwacher gegen die Hilsen
gepresst werden und so die Reibung vergroRern oder
verringern. Es muss sich hierbei nicht direkt um Stifte
handeln, es sind auch flachige Elemente verwendbar,
die entsprechend auf die gleiche Weise einen Reibkon-
takt herstellen.

[0074] Die Friktionswelle 13 wird Uber einen Antrieb
14 angetrieben, so dass sie in Richtung des dargestellten
Pfeils rotiert. Der Antrieb 14 kann aul3erdem auch fur
Variation der Reibkraft zustéandig sein. Die unterschied-
lichen Durchmesser der Transferfolienvorratsrollen 20,
21, 22 werden uber Sensoren 18 erkannt, die beruh-
rungslos die den Radius der Rollen 20, 21, 22 ermitteln.
Die ermittelten Durchmesser D der Rollen 20, 21, 22 wer-
den an eine Steuerung 19 Uibergeben. Diese steuert den
Antrieb 14 in Abhangigkeit von den erkannten Durch-
messern und der mittleren Vorschubsgeschwindigkeit
V,m der Transferfolienteilbahnen 16, 17, 33, die von den
Rollen 20, 21, 22 abgewickelt werden. In dem hier dar-
gestellten Fall werden die Teilbahnen 16,17,33 konstant
mit der Vorschubgeschwindigkeit Vg des Bedruckstoffes
10 durch den Transferspalt 7 hindurchtransportiert. Die
mittlere Vorschubsgeschwindigkeit V,,,, entspricht daher
der Vorschubsgeschwindigkeit Vg des Bedruckstoffes
10. Die Steuerung 19 veranlasst den Antrieb 14 die Frik-
tionswelle 13 so anzutreiben, dass die nominelle Um-
fangsgeschwindigkeit V|, der Rolle 21 mit dem gréi3ten
Durchmesser geringer ist als die mittlere Vorschubsge-
schwindigkeit V,,,, der Transferfolienteilbahnen. Sollten
die Teilbahnen 16, 17, 33 unterschiedliche mittlere Vor-
schubsgeschwindigkeiten V, ., aufweisen, so wird die ge-
ringste dieser Geschwindigkeiten als Leitgeschwindig-
keit ausgewahlt. Zur Ermittlung von mdglichen unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten kénnen auch nicht dar-
gestellte Geschwindigkeitssensoren im Bereich der ein-
zelnen Teilbahnen 16, 17, 33 bereitgestellt sein. Die no-
minelle Umfangsgeschwindigkeit Vy,,, bezeichnet dabei
die Umfangsgeschwindigkeit, die die gré3te Rolle 21 auf-
weisen wirde, wenn eine starre Verbindung zwischen
Friktionswelle 13 und Transferfolienvorratsrolle 21 vor-
handen sein wiirde.

[0075] Die Abweichung der nominellen Umfangsge-
schwindigkeit Vy,,,, von der Vorschubsgeschwindigkeit
Vym kann dabei fest in der Steuerung 19 vorgegeben
sein oder von auf3en Uber ein nicht dargestelltes User-
interface an die Steuerung 19 Ubergeben werden. Eine
bevorzugte Abweichung betrégt dabei - 5%.



13 EP 1 839 861 A2 14

[0076] Die Vorschubsgeschwindigkeit des Bedruck-
stoffes Vg kann ebenso durch einen nicht dargestellten
Sensor ermittelt oder direkt Uber eine auch nicht darge-
stellte Transportsteuerung des Bedruckstoffes 10 an die
Steuerung 19 tbergeben werden. Weisen alle Transfer-
folienteilbahnen 16, 17, 33 als mittlere Vorschubsge-
schwindigkeit V,y die Vorschubsgeschwindigkeit Vg
des Bedruckstoffes 10 auf, so reicht diese Geschwindig-
keit zur Steuerung des Antriebs 14 aus.

[0077] Uber Umlenkrollen 4 werden die Transferfoli-
enteilbahnen 16, 17, 33 dem Transferspalt 7 zugefihrt
und Uber Umlenkrollen 5 dann der Sammelwelle 11.
[0078] Eskannvorgesehen sein, dass alle Teilbahnen
16, 17, 33 auf einer gemeinsamen Sammelrolle 12 auf-
gewickelt werden. Ebenso koénnen aber auch unter-
schiedliche Teilrollen vorhanden sein.

[0079] Zwischen der Sammelwelle 11 und dem
Transferspalt 7 ist ein Paar Vorzugsrollen 15 bereitge-
stellt. Die Teilfolienbahnen 16, 17, 33 sind so um die Vor-
zugsrollen 15 gewunden, dass Uber die Vorzugsrollen
15 ein Kraftlbertrag auf die Teilfolienbahnen 16, 17, 33
moglich ist. Bewegen sich alle Teilfolienbahnen 16, 17,
33 mit der gleichen Geschwindigkeit, so reicht ein Rol-
lenpaar 15 aus. Bei unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten sind fir alle Teilfolienbahnen 16, 17, 33 die unter-
schiedliche Geschwindigkeiten aufweisen kdnnen eige-
ne Rollenpaare 15 vorzusehen.

[0080] Die Vorzugsrollen 15 uiber auf die Teilfolienbah-
nen 16, 17, 33 Zugkréfte F1, F2 auf. Die Vorzugsrollen
15 werden durch nicht dargestellte Steuerung und An-
triebe so angetrieben, dass sie die Teilfolienbahnen 16,
17, 33 jeweils mit der Vorschubsgeschwindigkeit Vg
durch den Transferspalt 7 ziehen. Auf diese Weise wird
immer eine gewisse Zugspannung der Teilfolienbahnen
16, 17, 33 erreicht, auch wenn kein Kontakt der Bahnen
16,17, 33 mit dem Gegendruckzylinder 8 oder Transfer-
zylinder 9 vorhanden ist, was z.B. bei dem Durchlauf von
Zylinderkanalen der Fall ist. Durch die Zugkréafte F1, F2
werden jeweils, zumindest zeitweise die Reibungskréafte
zwischen den Transferfolienvorratsrollen 20, 21,22 und
der Friktionswelle 13 liberwunden, so dass es zu einem
Schlupf kommt. Je nach Durchmesser der Rollen 20,
21,22 wird ein unterschiedlicher Zug erzeugt, so dass
schlieBlich alle Rollen die gleiche tatsachliche Umfangs-
geschwindigkeit aufweisen. Die in dem geschilderten
Fall der Vorschubsgeschwindigkeit Vg des Bedruckstof-
fes entspricht. Auf diese Weise kénnen die Transferfoli-
envorratsrollen 20, 21,22 auch mit unterschiedlichen
Durchmessern D so auf der Friktionswelle 13 bereitge-
stellt werden, dass sie alle die notwendige Umfangsge-
schwindigkeit fiir einen sauberen Folientransfer inner-
halb des Transferspaltes 7 aufweisen.

[0081] Die Figur 3 zeigt eine Aufsicht auf die Anord-
nung fur einen Folientransfer nach Figur 2 von oben. Es
sind hier nur die Elemente im Bereich der Friktionswelle
13 dargestellt. Jeder Transferfolienvorratsrolle 20, 21, 22
ist dabei ein einzelner Sensor 18’, 18" und 18" zugeord-
net, die die jeweiligen Durchmesser der Rollen 20, 21,
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22 ermitteln. Gleiche Bezugszeichen kennzeichnen glei-
che Elemente. Ansonsten wird der Folientransfer so
durchgefihrt, wie fur Figur 2 beschrieben.

[0082] In der Figur 4 ist eine alternative Ausfiihrungs-
form fur einen Folientransfer von Teilfolienbahnen 16, 17
von Transferfolienvorratsrollen 20, 21 mit unterschiedli-
chen Durchmessern D dargestellt. Gleiche Elemente
werden auch hier durch gleiche Bezugszeichen gekenn-
zeichnet.

[0083] Wie zu Fig. 2 beschrieben wird tiber Vorzugs-
rollen 15 Zugkrafte F1, F2 auf die Teilfolienbahnen 16,
17 von der Friktionswelle 13 in Richtung zum Transfer-
spalt 7 ausgeubt.

[0084] Zusétzlich ist hier auch die Sammelwelle als
Friktionswelle 23 ausgebildet. Auf dieser Friktionswelle
23 sind Transferfoliensammelrollen 24, 25 mit unter-
schiedlichen Durchmessern D’ bereitgestellt, die Trans-
ferfolienteilbahnen 16, 17 aufnehmen. Zur Bewirkung
von Zugkraften F3 und F4 auf die Transferfolienteilbah-
nen 16, 17 von der Friktionswelle 23 in Richtung zum
Transferspalt 7 ist auf der gegeniiberliegenden Seite des
Transferspaltes ein Vorzugsrollenpaar 32 bereitgestellt,
das analog zum bereits beschriebenen Rollenpaar 15 fiir
die Aufrechterhaltung einer gewissen Bahnspannung
und die gewiinschte Vorschubsgeschwindigkeiten der
Transferteilfolienbahnen 16, 17 im Transferspalt 7 sor-
gen. Sollte nur die Friktionswelle 23 angetrieben werden,
dann kann, analog zum Aufbau in Fig. 2 auch alleine das
Vorzugswellenpaar 32 vorgesehen sein. Ebenso wird
auch die Friktionswelle 23 so angetrieben, dass die no-
minelle Umfangsgeschwindigkeit der Rolle 24, 25 mit
dem kleinsten Durchmesser etwa +5% schneller lauft wie
die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit V,,, der Folie
durch den Transferspalt 7.

[0085] In dem hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
istauBerdem eine Folientaktung 26 vorgesehen. Sie um-
fasst zwei Fuhrungsrollen 27, 28 um die herum die Foli-
enbahnen 16, 17 geschlungen sind. Die Fihrungsrollen
27,28 sind Uiber eine Kopplung 29 miteinander gekoppelt
sein. Die Kopplung 29 kann beispielsweise ein paar von
Staben sein, die axial an die Stirnseiten der Fuhrungs-
rollen 27, 28 angreifen und diese so miteinander verbin-
den. Uber einen Antrieb 30 kénnen die Fiihrungsrollen
27, 28 so angesteuert und angetrieben werden, dass sie
in Richtung des Doppelpfeils 31 entweder zur Sammel-
welle oder zur Vorratswelle verschoben werden. Hier-
durch kann eine Folientaktung realisiert werden, wobei
die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit V,,,, der Folien-
bahnen 16, 17 etwas verringert wird. In einer mittleren
Stellung der Fihrungsrollen 27, 28 weisen die Folien-
bahnen 16, 17 die gleiche Geschwindigkeit Vg wie der
Bedruckstoff 10 auf. Werden die Fihrungsrollen 27, 28
in Richtung der Sammelwelle bewegt, so wird die Ge-
schwindigkeit der Transferfolienteilbahnen 16, 17 in dem
Transferspalt 7 verringert, dieses ist dann Sinnvoll, wenn
keine Transferschicht tibertragen wird und der Transfer-
zylinder 9 nicht an den Gegendruckzylinder 8 angestellt
ist. Dies ist z.B. bei dem Durchlauf durch einen Zylinder-
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kanal der Fall. Kommt dann erneut Bedruckstoff 10 in
den Transferspalt 7, so werden die Fihrungsrollen 27,
28 in Richtung der Vorratswelle ausgelenkt und be-
schleunigen auf diese Weise die Teilfolienbahnen 16,
17, bis sie im Transferspalt 7 erneut die Geschwindigkeit
Vg des Bedruckstoffes aufweisen.

[0086] Auf diese Weise kann in Bereichen, in denen
kein Folientransfer auf den Bedruckstoff 10 erfolgt Trans-
ferfolie eingespart werden.

[0087] Eine noch gréRere Einsparung an Transferfolie
ist durch die Bereitstellung von Folienspeichern méglich,
diese kdnnen in Form von Unterdruckspeichern zur Auf-
nahme von Folie auf beiden Seiten des Transferspaltes
7 bereitgestellt werden. Solch eine Folienspeicherung ist
in der européischen Patentanmeldung EP 0 578 706 Al
offenbart, auf die hiermit vollstandig Bezug genommen
wird und deren Inhalt sich in Bezug auf die Ausfihrungs-
form eines Folienspeichersin Form eines Puffers zur Auf-
nahme von Transferfolie zu eigen gemacht wird.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0088]

1 Vorratswelle

2 Transferfolienvorratsrolle
3 Transferfolienbahn
4,5 Umlenkrollen

6 Transportrichtung

7 Transferspalt

8 Gegendruckzylinder
9 Transferzylinder

10 Bedruckstoff

11 Sammelwelle

12 Transferfoliensammelrolle
13 Friktionswelle

14 Antriebsvorrichtung
15 Vorzugsrollen

Fy Zug-Kraft Fy

Fsy Zug-Kraft F,

16, 17,33 Transferfolienbahn
18 Sensor

19 Steuerung

20, 21,22  Transferfolienrolle
23 Friktionswelle
24,25 Transferfoliensammelrolle
26 Folientaktung
27,28 Fahrungsrolle

29 Kopplung

30 Antrieb

31 Doppelpfeil

32 Vorzugsrollen

Fs Zug-Kraft F3

Fy Zug-Kraft
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Ubertragen einer Transferschicht
von einer Trégerfolie, die zusammen eine Transfer-
folie bilden, auf einen Bedruckstoff, umfassend we-
nigstens ein Folienmodul mit einer Vorratswelle, zur
Aufnahme von wenigstens einer Transferfolienvor-
ratsrolle zum Bevorraten und Abwickeln wenigstens
einer Transferfolienbahn,

eine Transferfolienfihrungseinrichtung wenigstens
zur Fihrung der Transferfolienbahn von der Vorrats-
welle zu einem Transferspalt (7) entlang eines Foli-
entransportpfades, wobei der Transferspalt (7) von
einem Gegendruckzylinder und einem Folientrans-
ferzylinder zum Ubertragen der Transferschicht auf
den Bedruckstoff gebildet wird, wozu der Bedruck-
stoff entlang eines Bedruckstofftransportpfades
durchden Transferspalt (7) hindurchgefuhrt wird und
einer Sammelvorrichtung zur Aufnahme der durch
den Transferspalt (7) gefiihrten wenigstens einen
Transferfolienbahn,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Sammelvorrichtung eine Sammelwelle
(11), zur Aufnahme wenigstens einer Transferfolien-
sammelrolle (24, 25) zum Aufwickeln der wenigstens
einen Transferfolienbahn (16, 17, 33) umfasst,
dass die Vorratswelle (1) und/oder Sammelwelle
(112) als Friktionswelle (13, 23) ausgebildet ist/sind,
so dass die Ubertragung der Rotationsbewegung
der Friktionswelle (13, 23) auf die wenigstens eine
Transferfolienvorratsrolle (20, 21, 22) und/oder
Transferfoliensammelrolle (24, 25) Gber eine Reib-
verbindung zwischen Welle (13, 23) und Rolle (20,
21, 22, 24, 25) erfolgt, die durch Zugkrafte (F1, F2,
F3; F4) der Transferfolienbahn (16, 17, 33) Uberwun-
den werden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eine Vorzugseinrichtung zum Zie-
hen der wenigstens einen Transferfolienbahn (16,
17, 23) in Richtung des Transferspalts (7) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorzugseinrichtung ein Vorzugsrollenpaar
(15, 32) ist, welches Uber Reibung einen Zugkraft
(F1, F2, F3, F4) auf die wenigstens eine Transferfo-
lienbahn (16, 17, 23) ausibt, so dass auf die wenig-
stens eine Transferfolienvorratsrolle (20, 21, 22)
und/oder Transferfoliensammelrolle (24, 25) ein Zug
in Richtung Transferspalt (7) ausgetbt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorzugseinrichtung hinter dem Transfer-
spalt (7) angeordnet ist und eine Zugkraft (F1, F2)
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auf die wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle
(20, 21, 22) auf der Vorratswelle (13) in Richtung
zum Transferspalt (7) ausibt.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorzugseinrichtung vor dem Transferspalt
(7) angeordnet ist und eine Zugkraft (F3, F4) auf die
wenigstens eine Transferfoliensammelrolle (24, 25)
auf der Sammelwelle in Richtung zum Transferspalt
(7) ausubt.

Vorrichtung nach 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorzugseinrichtung den Gegendruckzylin-
der (8) und den Folientransferzylinder (9), die den
Transferspalt (7) bilden, umfasst.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der Vorratswelle (13) oder sowohl auf der
Vorratswelle (13), alsauch auf der Sammelwelle (11,
23) wenigstens zwei Transferfolienrollen (24, 25) be-
reitgestellt sind, die jeweils eine Transferfolienbahn
(16, 17, 33) bevorraten und abwickeln kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens ein Bestimmungsmittel zum Be-
stimmen der Rollendurchmesser der wenigstens
zwei Transferfolienrollen (20, 21, 22) bereitgestellt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Bestimmungsmittel jeder Transferfolienrol-
le (20, 21, 22) ein berihrungsloser Sensor (18) zu-
geordnet ist, der den Abstand der Oberflache der
Transferfolienrolle (20, 21, 22) zum Sensor (18) oder
direkt den Radius der Transferfolienrolle (20, 21, 22)
erkennen kann.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der beruhrungslose Sensor (18) ein Ultra-
schallsensor oder ein optischer Sensor, der von der
Oberflache reflektiertes Licht erkennt, ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Bestimmungsmittel jeder Transferfolienrol-
le (20, 21, 22) ein beriihrender Sensor zugeordnet
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der beriihrende Sensor ein Laufrad ist, das aus

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

EP 1 839 861 A2

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

18

einem gemessenen Ablaufweg eine Durchmesser-
anderung der Transferfolienvorratsrolle (20, 21, 22)
ermittelt.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der beriihrende Sensor ein Widerstandssen-
sor ist, der Uber einen gemessenen Widerstand die
Menge der Transferfolie, die auf der Transferfolien-
rolle (20, 21, 22) vorhanden ist bestimmt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorgehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Folientaktung (26) im Bereich des
Transferspaltes (7) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folientaktung (26) wenigstens zwei mit ein-
ander gekoppelte Fuhrungsrollen (27, 28) zum Fih-
ren der Transferfolienbahn (16, 17, 33) umfasst, wel-
che an gegeniberliegenden Seiten des Transfer-
spaltes (7) bereitgestellt sind, diese gekoppelten
Fuhrungsrollen (27, 28) Uber eine Antriebeseinrich-
tung (30) gleichzeitig in eine erste Richtung beweg-
bar sind, so dass die Geschwindigkeit der Transfer-
folie durch den Transferspalt (7) verringert wird und
die gleichzeitig in eine zweite Richtung so bewegbar
sind, dass die Geschwindigkeit der Transferfolie in
dem Transferspalt (7) der Transportgeschwindigkeit
des Bedruckstoffes (10) entspricht.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorigen An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens ein Transferfolienpuffer im Bereich
zwischen der Vorratswelle (13) und dem Transfer-
spalt (7) und/oder zwischen dem Transferspalt (7)
und der Sammelvorrichtung bereitgestellt ist.

Vorrichtung nach einem der vorangegangen An-
spriichen,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Sammeleinrichtung an Stelle einer Sam-
melwelle (11, 23) eine Vorrichtung zum Aufnehmen
und/oder vernichten der Transferfolie bereitgestellt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Sammeleinrichtung wenigstens einen Con-
tainer und Zufiihrelemente zum Zufiihren der Trans-
ferfolienbahn zum Container umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Sammeleinrichtung wenigstens einen



20.

21.

22.

23.

19

Schredder zum schreddernden Vernichten der
Transferfolienbahn umfasst.

Verfahren zum Ubertragen einer Transferschicht
von einer Tragerfolie, die zusammen eine Transfer-
folie bilden, auf einen Bedruckstoff (10), bei dem
die Transferfolie als wenigstens eine Transferfolien-
bahn (16, 17, 33) auf wenigstens einer Transferfoli-
envorratsrolle (20, 21, 22) auf einer Vorratswelle (13)
bereitgestellt wird,

die wenigstens eine Transferfolienbahn (16, 17, 33)
entlang eines Folientransportpfades zu einem
Transferspalt (7) gefuhrt wird,

die Transferschicht von der Transferfolie innerhalb
des Transferspalts (7) auf einen Bedruckstoff (10)
Uibertragen wird und

die Transferfolienbahn (16, 17, 33) anschliel3end zu
einer Sammelvorrichtung gefiihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle
(20, 21, 22) und/oder wenigstens eine Transferfoli-
ensammelrolle (24, 25), die von der Sammelvorrich-
tung zur Aufnahme und Aufwicklung von der wenig-
stens einen verwendeten Transferfolienbahn (16,
17, 33) umfasst sein kann, auf einer, als Friktions-
welle (13, 23) ausgebildeten Vorratswelle (13) oder
Sammelwelle (23) bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchmesser D der einzelnen Transferfo-
lienvorratsrollen (20, 21, 22) auf der Vorratsrolle (13)
bestimmt werden, die mittlere Vorschubsgeschwin-
digkeit V,,,, der Transferfolie durch den Transferspalt
(7) bestimmt wird und

die Vorratswelle (13) mit einer Winkelgeschwindig-
keit w so angetrieben wird, dass die nominelle Um-
fangsgeschwindigkeit V,,,,~w*D/2 der Transferfoli-
envorratsrolle (21) mit dem gré3ten Durchmesser
geringer ist als die mittlere Vorschubsgeschwindig-
keit V,,,, der Transferfolie durch den Transferspalt

@).

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass das die Vorratswelle (13) so angetrieben wird,
dass die nominelle Umfangsgeschwindigkeit V .y
der Transferfolienvorratsrolle (21) weniger als 100%
aber gleich oder mehr als 95% der mittleren Vor-
schubgeschwindigkeit V, ., betrégt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Durchmesser D der einzelnen Transferfo-
liensammelrollen (24, 25) auf der Sammelwelle (23)
bestimmt werden, die mittlere Vorschubsgeschwin-
digkeitV,,, der Transferfolie durch den Transferspalt
(7) bestimmt wird und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

EP 1 839 861 A2

24.

25.

26.

20

die Sammelwelle (23) mit einer Winkelgeschwindig-
keit w so angetrieben wird, dass die nominelle Um-
fangsgeschwindigkeit V;,s=w*D/2 der Transferfoli-
ensammelrolle (24) mit dem kleinsten Durchmesser
groRer ist als die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit
V,m der Transferfolie durch den Transferspalt (7).

Verfahren nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass das die Sammelwelle (23) so angetrieben wird,
dass die nominelle Umfangsgeschwindigkeit Vg
der Transferfoliensammelrolle (24) mehr als 100%
aberweniger oder gleich wie 105% der mittleren Vor-
schubgeschwindigkeit V, ., betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transferfolienbahn (16, 17, 33) so von der
Vorratswelle (13) und/oder Sammelwelle (23) gezo-
gen wird, dass ihre tatsachliche Vorschubsge-
schwindigkeit V,, im Bereich des Transferspaltes (7)
wenigstens zeitweise der Bedruckstoffgeschwindig-
keit Vg entspricht.

Verfahren nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transferfolienbahn (16, 17, 33) so getaktet
wird, dass ihre tatséchliche Vorschubsgeschwindig-
keit V,, zu Zeiten, in den kein Folientransfer auf den
Bedruckstoff (10) erfolgt von der Bedruckstoffge-
schwindigkeit Vg abweicht und vor einem vorgese-
henen Folientransfer so beschleunigt wird, dass die
tatsachliche Vorschubsgeschwindigkeit wieder der
Bedruckstoffgeschwindigkeit Vg entspricht.
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