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Beschreibung

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

[0002] Esistbekannt metallische Schichten auf Druck-
bogen mittels eines Folientransferverfahrens herzustel-
len. Soiistin 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 Beschichtungsmodul 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-
modul mit einem Gegendruckzylinder und einem Press-
walze ist eine Folienflihrung vorgesehen. Diese istin der
Art konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein Fo-
lienstreifen bzw. eine Transferfolie durch den Transfer-
spalt des Beschichtungsmodules zwischen dem Gegen-
druckzylinder und der Presswalze gefiihrt wird. Der Fo-
lienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Verlas-
sen des Beschichtungsmodules wiederaufgewickelt. 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 Beschichtungsmodul geflihrt, wobei mittels der
Presswalze der auf dem Gegendruckzylinder aufliegen-
de Druckbogen mit dem Folienmaterial in Verbindung
gebracht wird. Dabei geht die nach unten liegende me-
tallische Schicht eine enge Verbindung mit den mit Kleb-
stoff versehenen Bereichen auf dem Druckbogen ein.
Nach dem Weitertransport 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.

[0004] Es ist bekannt derartige Beschichtungsmodule
beispielsweise in Druckwerken von Druckmaschinen
einzusetzen. Nachteiligan den bekannten Vorrichtungen
ist, dass sie nicht flexibel einsetzbar sind und dass die
Zufuhrung der Transferfolie aufwandig und schwierig zu
handhaben ist.

[0005] Aus der WO 2005/100027 A1 ist eine Prage-
einrichtung mit Zusatzeinrichtung bekannt. Das nach
dem Prioritatstag dieser Anmeldung verdffentlichte Do-
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kument zeigt eine Folienzufiihrung in einem Beschich-
tungsmodul zum Transfer bildgebender Schichten. Nach
diesem Beschichtungsmodul ist ein Pragemodul ange-
ordnet, mit dem in die beschichtete Oberflache ein Relief
eingebracht werden kann.

[0006] Aus dem Zeitschriftenartikel "Offsetdruck und
Folientransfer in nur einem Durchgang”, Thomas
Walther, Deutscher Drucker, Nr. 15, 29.04.2004, ist eine
Einrichtung fiir den Inline-Folientransferdruck bekannt.
Dazu ist in einem Druckwerk einer Bogenoffsetdruck-
maschine eine Folienzufihrung fir Transferfolie an-
geordnet.

[0007] Aus der DE 102 32 255 A1 ist eine Rotations-
druckmaschine bekannt. In dieser Bogendruckmaschine
ist einer Anzahl von Offsetdruckwerken zur Vorbehand-
lung der Druckbogen vor dem Bedrucken und nach dem
Bogenanleger ein separates Korona-Druckwerk-Modul
vorgeordnet.

[0008] Ausder EP 1147 893 A2 ist eine Bogen-Rota-
tionsdruckmaschine mit einem Multifunktionsmodul be-
kannt. Das Multifunktionsmodul ist zwischen dem letzten
[0009] Druckwerk einer Bogenoffsetdruckmaschine
und dem Ausleger der Druckmaschine angeordnet. Es
dient zur Ausflihrung unterschiedlicher Zusatzarbeiten,
wie Perforieren, Stanzen, Schneiden, Nummerieren,
Pragen und weitere dhnliche Weiterverarbeitungspro-
zessschritte.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer der Ubertrag einer bild-
gebenden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht, auf
einen Druckbogen sicher, wirtschaftlich und exakt erfol-
gen kann, wobei die Vorrichtung einfach handhabbar
sein soll.

[0011] Die L6sung dieser Aufgabe ergibt sich in einer
Vorrichtung gemafR den Merkmalen von Patentanspruch
1.

[0012] Vorteilhafter Weise wird zur Fiihrung der Trans-
ferfolie eine Zufuhreinrichtung verwendet, bei der die
Transferfolie wahrend Zuflihrung zum Transferspalt
durch ein modulares Leitsystem gefiihrt wird.

[0013] Eine zugehdrige Vorrichtung zur Zuflihrung der
Transferfolie weist in vorteilhafter Weise eine Leiteinrich-
tunginder Arteines Kassettenmoduls auf, mittels dessen
die Zufuhr zum Transferspalt und die Abfuhr aus dem
Transferspalt auf einfache Weise ermdéglicht werden.
[0014] Die Vorrichtung ist in vorteilhafter Weise auch
einsetzbar, um eine Verbesserung der Folienausnutzung
dadurch zu erreichen, dass die Transferfolie in eine oder
mehrere Teilfolienbahnen geringerer Breite aufgeteilt
wird. In Kombination mit dem vorgenannten Verfahren
kdénnen so auch unterschiedliche Folienarten nebenein-
ander eingesetzt werden.

[0015] 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.

In vorteilhafter Weise kann eine Steuerung der Transfer-
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folie derart erfolgen, dass beim Durchlaufen eines die
Greifer des bogenfiihrenden Gegendruckzylinders auf-
nehmenden Zylinderkanales der Folienvorschub ange-
halten wird, wobei die Presswalze dann unter der Trans-
ferfolie gleitend durchlauft.

[0016] Zur Verbesserung der Glanzwirkung kann die
bildgebende Schicht mittels so genannter UV-Unter-
druckfarbe aufgebracht werden. Die UV-Unterdruckfar-
be wird mittels des Druckwerkes fir den Kleber in ent-
sprechender Weise Uber eine Offsetdruckplatte aufge-
bracht.

[0017] Vorteilhafterweise istes auch moglich, mehrere
Beschichtungsmodule innerhalb einer Bogen verarbei-
tenden Maschine hintereinander vorzusehen. Damit
kann die Aufbringung verschiedener bildgebenden Be-
schichtungen bzw. Metallisierungsschichten innerhalb
eines Sujets nacheinander erfolgen. Hierbei ist es mog-
lich, Uiber ein einziges Klebermuster mit allen Bildmus-
terelementen die bildgebende Schichten nebeneinander
zu Ubertragen. Es ist auch mdglich ein erstes Klebermus-
ter in einem ersten Beschichtungsmodul mit einer ersten
bildgebenden Beschichtung bzw. Metallisierungsschicht
zuversehen und Uiberlagernd im Folgenden ein weiteres,
das erste einschlielende Klebermuster aufzutragen und
mit einer anderen bildgebenden Beschichtung bzw. Me-
tallisierungsschicht zu versehen.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von

Figuren naher dargestellt.

[0019] Dabei zeigt:

Figur 1  eine grundsétzliche Darstellung einer Druck-
maschine mit einer Folientransfereinrichtung
und

Figur 2  den Aufbau eines Beschichtungsmodules mit
einer Folientransfereinrichtung und

Figur 3  einer Einrichtung zur Zufiihrung von Transfer-
folie in detaillierter Darstellung.

[0020] In Figur 1isteine Bogen verarbeitende Maschi-

ne, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus wenigs-
tens zwei Druckwerken besteht. Die beiden Druckwerke
werden fur folgende Zwecke eingesetzt:

- Ein zu beschichtender Druckbogen wird in einem
ersten Arbeitschritt mit einem bildgebenden Kleb-
stoffmuster versehen. Der Auftrag des Klebers er-
folgt im einer als Auftragwerk 1 konfigurierten Vor-
richtung, z.B. einem konventionellen Druckwerk ei-
ner Offsetdruckmaschine Uber dort vorhandene
Farb- und Feuchtwerke 11, eine Druckplatte auf ei-
nem Plattenzylinder 12, einen Drucktuch- oder Gum-
mizylinder 13 und einen Gegendruckzylinder 4.

- Danach wird in einem zweiten Schritt gemeinsam
mit einem Druckbogen eine Transferfolie 5 durch ei-
nen Transferspalt 6 gefihrt, wobei die Transferfolie
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5 im Transferspalt 6 gegen den Druckbogen ge-
presst wird. Hierzu wird ein Beschichtungsmodul 2
verwendet, das einem Druckwerk oder einem Lack-
modul oder einer Basiseinheit oder einer andersar-
tigen Verarbeitungsstation einer Bogenoffsetdruck-
maschine entsprechen kann.

- Der Transferspalt 6 im Beschichtungsmodul 2 wird
durch eine Presswalze 3 und einen Gegendruckzy-
linder 4 gebildet.

Hierbei kann die Presswalze 3 einem Drucktuchzy-
linder und der Gegendruckzylinder 4 einem Gegen-
druckzylinder eines an sich bekannten Offsetdruck-
werkes entsprechen.

Weiterhin kann die Presswalze 3 einem Formzylin-
der und der Gegendruckzylinder 4 einem Gegen-
druckzylinder eines Lackmodules einer Bogen-
druckmaschine entsprechen.

- Weiterhin kann dem Beschichtungsmodul 2 nach-
geschaltet ein so genanntes Kalandrierwerk vorge-
sehen werden, wenn der beschichtete Druckbogen
zur Steigerung der Haftung der Beschichtung bzw.
zur Steigerung von Glatte und Glanz des Druckbo-
gen unter erhdhtem Druck Gberwalzt werden soll.

[0021] Innerhalb des fir den Folientransfer genutzten
Beschichtungsmodules 2 ist eine Bahnflihrung fir Trans-
ferfolien 5 dargestellt.

Fur die Verarbeitung in Frage kommende Transferfolien
5 sind mehrschichtig aufgebaut. Sie weisen eine Trager-
schicht auf, auf der mittels einer Trennschicht eine bild-
gebende Schicht aufgebracht ist. Die Trennschicht dient
dem erleichterten Abheben der bildgebenden Schicht
von der Tragerschicht. Die bildgebende Schicht kann
z.B. eine metallisierte Schicht oder eine Glanzschicht
oder eine Texturschicht oder eine eingeférbte Schicht
oder eine ein oder mehrere Bildmuster enthaltende
Schicht sein.

[0022] Die Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschichtungs-
modul 2 auf der Seite der Bogenzufiihrung zugeordnet.
Die Folienvorratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf.
Der Drehantrieb 7 wird zur kontinuierlichen geregelten
Zufuhrung der Transferfolie 5 zum Beschichtungsmodul
2 benétigt und ist daher steuerbar.

Weiterhin sind im Bereich der Folienzu- und -abfiihrung
Leiteinrichtungen 14, wie Umlenk- bzw. Spannwalzen,
pneumatisch beaufschlagte Leitmittel, Leitbleche o. a.
vorgesehen. Damitkann die Folienbahn der Transferfolie
5 immer ohne Verzerrungen eben gefiihrt und in gleicher
Spannung gegeniiber der Presswalze 3 gehalten wer-
den. Die Leiteinrichtungen 14 kénnen auch Hilfsmittel
zur Einfihrung der Transferfolie 5 enthalten. Hierbei kon-
nen auch automatische Einzugshilfen fir die Folienbahn
der Transferfolie 5 zum Einsatz kommen.

Auf diese Weise wird die Folienzufiihrung im Bereich von
die Beschichtungseinheit 2 umgebenden Verschutzun-
gen 15 vereinfacht. Die Schutzfunktion der Verschutzu-
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rigen 15 wird gleichzeitig vollstdndig aufrecht erhalten.
[0023] Die Transferfolie 5 kann hierbei um die Press-
walze 3 herumgefiihrt werden, wobei die Transferfolie 5
in vorteilhafter Weise von einer Seite des Beschichtungs-
modules 2 aus zum Pressspalt 6 zu- und abflihrbar ist.
In einer weiteren Ausfihrungsform kann die Transferfolie
5 auch im wesentlichen tangential an der Presswalze 3
vorbei oder diese nur in einem kleinen Umfangswinkel
umschlingend zum Pressspalt 6 zu- und abgefiihrt wer-
den. Hierzu wird die Transferfolie 5 von einer Seite des
Beschichtungsmodules 2 zugefiihrt und zur gegentber-
liegenden Seite des Beschichtungsmodules 2 abgefiihrt.
[0024] Auf der ablaufseitigen Seite des Druckwerkes
ist eine Foliensammelrolle 9 dargestellt. Auf der Folien-
sammelrolle 9 wird das verbrauchte Folienmaterial wie-
der aufgewickelt. Auch hier ist fiir die optimierte Produk-
tion ein Drehantrieb 7 vorzusehen, der steuerbar ist. Im
Wesentlichen kdnnte die Transferfolie 5 auch durch den
Drehantrieb 7 auf der Ablaufseite bewegt und auf der
Zulaufseite mittels einer Bremse straff gehalten werden.
[0025] Firden Transfervorgangderbildgebenden z.B.
Nutzschicht von der Transferfolie 5 auf den Druckbogen
in dem Transferspalt 6 zwischen der Presswalze 3 und
dem Gegendruckzylinder 4 ist wesentlich, dass die Ober-
flache der Presswalze 3 also des Drucktuchzylinders
bzw. Formzylinders mittels eines kompressiblen, damp-
fenden Elementes ausgeriistet ist.

Die Presswalze 3 ist daher mit einer Pressbespannung
10 oder als Walze mit einer entsprechenden Beschich-
tung versehen. Die Pressbespannung 10 bzw. Pressbe-
schichtung kann beispielsweise als Kunststoffiiberzug,
vergleichbar einem Gummituch bzw. Drucktuch, ausge-
fuhrt sein. Die Oberflache der Pressbespannung 10 bzw.
Pressbeschichtung ist vorzugsweise sehr glatt. Sie kann
auch aus antiadhdsiven Stoffen oder Strukturen gebildet
sein. Hierbei kommt beispielsweise eine relative harte
Struktur in der Form sehr feiner Kugelkalotten in Frage.
Eine Pressbespannung 10 wird auf der Presswalze 3 in
einem Zylinderkanal an Spannvorrichtungen gehalten.
Die Pressbespannung 10 kann zur Verbesserung der
Ubertragungseigenschaften im Transferspalt 6 mit einer
gezielte Elastizitat ausgestattet sein. Diese kann gege-
benenfalls in einer kompressiblen Zwischenschicht wir-
ken. Diese Kompressibilitat ist vorzugsweise ahnlich
oder geringer als in konventionellen Gummitiichern bzw.
Drucktlichern, die an dieser Stelle auch eingesetzt wer-
den kénnen.

Die genannte Kompressibilitdt 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 Oberflaiche der Press-
bespannung 10 herausgearbeitet sein oder sie kann als
Teilflache aus dem Material der Pressbespannung 10
zusatzlich auf der Presswalze 3 befestigt sein.
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[0026] 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 mdglich die Transferfolie
5 dann angehalten wird, wenn keine Ubertragung der
bildgebenden Schicht erfolgen soll:

Hierzu kann eine Steuerung der Transferfolie 5 der-
art erfolgen, dass beim Durchlaufen eines Greifer
des bogenfiihrenden Gegendruckzylinders 4 auf-
nehmenden Zylinderkanales der Folienvorschub an-
gehalten wird. Die Greifer halten den Druckbogen
auf dem Gegendruckzylinder 4. Die Presswalze 3
weist einen dazu korrespondierende Zylinderkanal
auf, in dem die Bespannung gehaltert ist. Im Bereich
der korrespondierenden Zylinderkanéle erfolgt kei-
ne Pressung der Transferfolie 5 zwischen der Press-
walze 3 (Drucktuchzylinder) und dem Gegendruck-
zylinder 4. Die Presswalze 3 lauft dann unter der
Transferfolie 5 gleitend durch, wahrend die Trans-
ferfolie 5 zwischen Presswalze 3 und Gegendruck-
zylinder 4 frei gespannt ist. Dieser Zustand dauert
an bis am so genannten Druckanfang der Zylinder-
kanal endet und die Transferfolie 5 erneut zwischen
der Presswalze 3 und dem Gegendruckzylinder 4
unter Einschluss eines Druckbogens eingeklemmt
wird. Dann wird die Transferfolie 5 weiter transpor-
tiert. Die Taktung des Folienvorschubes kann ent-
sprechend einer notwendigen Beschleunigung bzw.
Bremsung der Folienvorratsrolle 8 bzw. Foliensam-
melrolle 9 etwas friiher beginnen bzw. aussetzen als
dies die Kanalkanten des Zylinderkanals vorgeben.
Bei reaktionsschnellen Taktungssysternen ber so
genannte Tanzerwalzen 18, wie sie beispielhaft in
Figur 1 eingezeichnet sind, ist die Steuerung der
Drehantriebe 7 der Folienvorratsrollen 8 bzw. Foli-
ensammelrolle 9 ggf. nicht erforderlich. Mittels der
Tanzerwalzen 18 wird ebenfalls die notwendige Fo-
lienspannung aufrecht erhalten.

[0027] 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-
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
weitergeférdert, wo die bildgebende Oberflachenschicht
aufzutragen ist. In den nicht zu beschichtenden Berei-
chen kann jede Teilfolienbahn unabhéngig von den an-
deren Teilfolienbahnen stillgesetzt werden, wobei damit
kein unnétiger Folienverbrauch entsteht.

[0028] Weiterhin ist zur Verbesserung des Beschich-
tungsverfahrens vorgesehen im Bereich des Kleberauf-
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trages und im Bereich des Folienauftrages Trockner 16
vorzusehen. Damit kann, insbesondere mittels UV-
Trocknung, die bildmaRig aufgetragene Kleberschicht
mittels eines ersten Trockners 16 (Zwischentrockner 1)
vorgetrocknet werden, so dass die Nutzschicht der
Transferfolie 5 besser anhaftet. Weiterhin kann die Haft-
wirkung der aufgepragten Nutzschicht auf dem Druck-
bogen mittels Einwirkung eines zweiten Trockners 16
(Zwischentrockner 11) verbessert werden, indem die
Trocknung des Klebers zusatzlich beschleunigt wird.
[0029] SchlieRlich kann die Qualitat der Beschichtung
mittels einer Inspektions- oder Uberwachungseinrich-
tung 17 nach dem Folienauftrag kontrolliert werden. Hier-
zu ist die Inspektionseinrichtung 17 auf eine bogenfiih-
rende Flache des Beschichtungsmodules 2 nach dem
Transferspalt 6 und ggf. abgeschottet von dem Trockner
16 oder auf eine bogenfliihrende Flache eines dem Be-
schichtungsmodul 2 nachgeordneten weiteren Bogen
fuhrenden Modules gerichtet sein. Der dort vorbelaufen-
de beschichtete Druckbogen kann so auf Vollstandigkeit
und Qualitat der Beschichtung hin Gberprift werden. Als
mangelhaft erkannte Druckbogen kdnnen markiert oder
in einer Sortiereinrichtung als Makulatur ausgesondert
werden.

[0030] Mit Hilfe der beschriebenen Vorrichtung ist es
moglich auch in einem dem Beschichtungsprozess vor-
geschalteten Arbeitsprozess vorbehandelte Folien bzw.
Schichten von einer Transferfolie auf einen Druckbogen
zu Ubertragen.

[0031] Weiterhinkann eine Inline-Beschichtung von ei-
ner Transferfolie erfolgen, die in Kombination mit folgen-
den Arbeitsvorgangen durchgefihrt wird:

- Kombination der Beschichtung mit einer Nummerie-
rung als mechanischer Druckprozel3 oder durch In-
kjet-Druck oder durch Lasergravur oder durch An-
bringung von Hologrammen. Hierbei wird also eine
vorbehandelte Beschichtung von einer Folie aufge-
bracht und diese wird mittels einer im Beschich-
tungsmodul 2 integrieten Nummerier-Einrichtung
nachbearbeitet.

- Kombination der Beschichtung mit einer Anordnung
von Prage- oder Struktur-Werkzeugen, derart zuge-
ordnet, dass Effekte auf der Transferfolie ange-
bracht werden oder dass Effekte auf der Beschich-
tung aufgebracht werden.

- Kombination mit einer Anordnung, in der radiofre-
quente Etiketten oder andere Funktionselemente
auf der Transferfolie zum Transfer auf den Bedruck-
stoff aufgetragen sind oder auf der Transferfolie auf-
gedruckt sind und auf einem Endprodukt platziert
werden kdnnen. Dies gilt auch fir Hologramme.

[0032] Als Verfahrensschritte kdnnen auch folgende
Vorgange kombiniert werden:
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a) gegebenenfalls Zufuhr des Bedruckstoffes von ei-
nem Rolle-Bogen-Anleger, um minderwertigen Be-
druckstoff einsetzen zu kénnen,

b) Vorbeschichten des Bedruckstoffes zur Glattung
bzw. Festigen der Oberflache oder zum optischen
Vorbereiten,

c) Aufbringen einer bildmassigen Beschichtung im
Préageverfahren durch Ubertragung von der Trans-
ferfolie,

d) damit gleichzeitig kbnnen Prozesse zum Drucken,
Lackieren. Préagen oder Stanzen innerhalb der glei-
chen Bogen verarbeitenden Maschine erfolgen,

e) das Endprodukt kann vor der Auslage einer In-
spektion unterzogen werden.

[0033] Dem Kleber kann z.B. nach dem Biocode-Ver-
fahren eine organische Chemikalie z. B. in Lacken und
Farben beigegeben werden, um ein Hilfsmittel zum Fal-
schungsschutz herzustellen, z.B. fir Arzneiverpackun-
gen.

Diese chemische Codierung lasst sich mit einfachen
Testverfahren nachweisen. Naturlich kann dieses Merk-
mal auch im Inlineverfahren vor oder nach der Be-schich-
tung von einer Transferfolie aufgetragen werden.
[0034] Die Verarbeitung der Transferfolie kann in viel-
faltiger Form ausgebaut werden. Hierbei kann mit einer
formatbreiten Rolle oder mehreren Rollen tber die For-
matbreite gearbeitet werden. Die Folienbahn der Trans-
ferfolie kann hierbei in ihrem Vorschub getaktet oder
auch kontinuierlich bzw. der Maschinengeschwindigkeit
angepasst zugefiihrt werden.

[0035] Weiterhinkanndas Beschichtungsmodul mitei-
nem automatisierten oder teilautomatisierten Wechsel-
system fur die Folienrollen ausgeristet werden, um die
Rustzeiten zu senken. Dies kannin der einfachsten Form
mit einem Rollenwechsler oder Wechselstern erfolgen.
Um den Bahneinzug zu beschleunigen und zu vereinfa-
chen, kann eine Einzugshilfe in Form eines Bandes aus
Kunststoff oder Stahl in die Maschine integriert sein. Die
Senkung der Ristzeit wird ein wesentlicher Bestandteil
zur Wirtschaftlichkeit der Gesamtanlage sein.

[0036] Zur Folienrisserkennung fiir die Verhinderung
von Maschinenschaden, sollte dem Beschichtungsmo-
dul 2 eine Folienkappeinrichtung mit Folienfang in der
Nahe der Abwickelrolle zugeordnet sein.

Die Folienrisserkennung wird mittels der Einrichtungen
zur  Bahnspannungserfassung, bzw. -steuerung
oder/und einer Sensorik zur Bahniiberwachung ermég-
licht.

[0037] Weitere Moglichkeiten zur Erweiterung des An-
wendungsbereiches der Kaltfolienprdgung ergeben sich
wie folgt:

- Partielle Aufbringung des Klebers durch Farbkast-
entrenner ermdglicht die gezielte Aufbringung von
Kleber bei ungleichmaRig verteilter Sujetierung auf
dem Druckbogen.
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- Beikompakter Bauweise besteht die Moglichkeit der
Aufbringung von Beschichtungen im Kaltfolienpra-
geverfahrenund des notwendigen Klebers innerhalb
des Beschichtungsmodules nacheinander. In glei-
cher Weise kann hierbei die Anordnung so erfolgen,
dass der Kleber in einem ersten Beschichtungsmo-
dul fur die Anbringungen eines zweiten Sujets ggf.
einer anderen Beschichtungsart in einem nachge-
schalteten zweiten Beschichtungsmodul verwendet
wird.

- ErfindungsgemaR ist ein Inkjet-Druckkopf am Be-
schichtungsmodul zur Personalisierung von z.B.
Strichcodes oder andere Codierungen usw. auf der
Transferfolie vor dem Einlauf in die Druckzone vor-
gesehen. Die Ablésung und Ubertragung der Codie-
rung erfolgt dann gemeinsam mit der bild gebenden
Schicht von der Transferfolie im Transferspalt.

[0038] Mittels der beschriebenen Vorrichtungen und
MaRnahmen ergeben sich Rationalisierungen durch
multifunktionelle Inlinetauglichkeit der Bogen verarbei-
tenden Maschine. Insbesondere wird die Aufbringung
von Oberflachenveredelungen unabhangig vom Druck-
prozess ermdglicht.

[0039] Ein mit den beschriebenen Vorrichtungen
durchfiihrbares Verfahren zur Inlineverarbeitung von Be-
druckstoffen kann folgende Schritte beinhalten:

- Vorbeschichtung des strukturierten Bedruckstoffes
z.B. mit Deckweil, Iriodinlacke 0.4. in partiellen Be-
reichen oder aber vollflichig. Dies dient als Grund-
lage fur nachfolgende Druck- und Beschichtungs-
vorgange und die ggf. minderwertige Auflenseite
des strukturierten Bedruckstoffes kann so verbes-
sert werden

- Drucken mit einer oder mehreren Farben (z.B. auch
Ruckseitendruck und Wendung (oder Lackieren im
Druckwerk)

- Inkjet-Einrichtung zur Kennzeichnung von Druckbo-
gen bereits vor dem Druck- oder Beschichtungsvor-
gang im Anlagebereich

- Inkjet-Einrichtung zur Kennzeichnung der Transfer-
folie 5 bereits vor dem Einlauf in den Druck- oder
Beschichtungsvorgang

- BildmaRiger Kleberauftrag tber Offsetdruckwerk,
Lackmodul oder Inline-Beschichtungseinrichtungen
an Druckwerken

- Applikation einer Folienbeschichtung im Transfer-
verfahren von einer Transferfolie 5 im Transferspalt
6 zwischen Gegendruckzylinder 4 und Presswalze
3 z.B. Gummi-/Drucktuchzylinder oder Formzylinder
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- Drucken eines Sujets mit einer oder mehreren Far-
ben Uber die zuvor aufgebrachte bitdmassige Foli-
enbeschichtung

- Zuséatzlicher Informationseintrag bzw. Oberflachen-
veredelung mittels Inkjet-Systemen nach dem
Druck- oder Beschichtungsvorgang innerhalb eines
Druckwerkes, z.B. direkt nach dem Druckspalt, oder
auch auf Bogen fiihrenden Elementen im Auslage-
bereich

- Anwendung von Trocknersystemen fiir

— Zwischentrocknung der Vorbeschichtung,
— und/der Vortrocknung des Klebers,

— und/oder Nachtrocknung der Folienbe-
schichtung,

— und/oder Nach-/Zwischentrocknung der Dru-
cke,

— und/oder Nach-/Zwischentrocknung der
kombinierten Beschichtung,

— und/oder Nach-/Zwischentrocknung der zu-
satzlichen Veredelungen.

- Auslage der Bogen mit ggf. verlangerter Trocken-
strecke und spezieller Bogenfiihrung in Bezug auf
die beschadigungsfreie Auslage sowie Mdglichkei-
ten zum automatischen Stapelwechsel, da bei den
relativ dick auftragenden strukturierten Bedruckstof-
fen stets ein schnelles Stapelwachstum vorliegt.

- Vorteilhaft ist eine integrierte Anwendung einer Bo-
geninspektion im Druckwerk oder Lackmodul; damit
kombiniert kann eine sogenannte Bogenweiche
oder ein Doppelbogenausleger fir Makulaturbogen
eingesetzt werden. Ebenso kann eine Markierung
der Makulaturbogen Uber ein Streifeneinschussge-
rat erfolgen.

[0040] In der Bogen verarbeitenden Druckmaschine
zum Bedrucken und Beschichten eines strukturierten Be-
druckstoffes kann fir die Vorbeschichtung ein Lackmo-
dul oder eine Inline-Beschichtungseinrichtung geman Fi-
gur 3 eingesetzt werden.

[0041] Vorteilhaft kann sein, dass eine solche Inline-
Beschichtungseinrichtung mit einem Kammerrakel 20,
einer Rasterwalze 21 und ggf. einer Zwischenwalze 22
(Gummiwalze) mit einem Plattenzylinder oder einem
Gummizylinder oder einem Formzylinder an verschiede-
nen Stellen einer Druckmaschine kombinierbar ist. In Fig.
3 ist eine Version dargestellt, in der die Beschichtung
Uber einen Formzylinder 13 in einem Lackmodul erfolgt.
Hierbei kann mittels einer solchen Vorrichtung sowohl
Kleber als auch eine Vorbeschichtung (Grundierung) als
auch eine Endbeschichtung (Glanz-, Schutz-, Trock-
nungsbeschichtung) in sehr flexibler Ausfihrungsform
aufgebracht werden.

[0042] Die Kombination der zuvor genannten Elemen-
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te

Auftragwerk 1, Beschichtungsmodul 2, Druckwerk, Lack-
modul, Beschichtungseinrichtung, Trockner, Inkjet-
Druckeinrichtung und ggf. weiterer Inline-Bearbeitungs-
stationen

sind je nach BearbeitungsprozeR beliebig innerhalb einer
Bogen verarbeitenden Maschine kombinierbar.

[0043] Im Folgenden werden einige Beispiele fir még-
liche Kombinationen von Elementen in unterschiedlichen
Konfigurationen genannt:

Konfiguration A:
[0044]

I. Auftragwerk 1

II. Beschichtungsmodul 2

IIl. Druckwerk/-e

IV. Lackmodul/-e

V. Ausleger mit Trockner / Trocknungsstrecke

Konfiguration B:
[0045]

I. Auftragwerk 1

Il. Zwischentrockner

Ill. Beschichtungsmodul 2

IV. Zwischentrockner

V. Druckwerk/-e

VI. Lackmodul/-e

VII. Ausleger mit Trockner / Trocknungsstrecke

Konfiguration C:
[0046]

|. Beschichtungswerk / Lackmodul

Il. Zwischentrockner

Ill. Auftragwerk 1

IV. Beschichtungsmodul 2

V. Druckwerk/-e

VI. Lackmodul/-e

VII. Ausleger mit Trockner / Trocknungsstrecke

Konfiguration D:
[0047]

I. Beschichtungswerk / Lackmodul
Il. Zwischentrockner

I1l. Druckwerk/-e

IV. Zwischentrockner

V. Auftragwerk 1

VI. Beschichtungsmodul 2

VII. Zwischentrockner

VIII. Druckwerk/-e

IX. Lackmodul/-e

($]
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X. Inspektionssystem
XI. Trockner / Trocknungsstrecke
XIl. Ausleger mit Ausschleusung

Konfiguration E:
[0048]

I. Inkjet-Druckwerk

1. Auftragwerk 1

11l. Beschichtungsmodul 2
IV. Druckwerk/-e

V. Inkjet-Druckwerk

VI. Lackmodul/-e

VII. Inspektionssystem
VIII. Trocknungsstrecke
IX. Ausleger

[0049] Die beschriebene Verfahrenstechnik ist im
Rahmen der Herstellung von veredelten Produkten viel-
faltig einsetzbar. Hierbei sind

- anwendbare Druckverfahren:
alle konventionellen Druckverfahren
oder Verfahren mit UV-trocknenden Druckfar-
ben
oder Mischverfahren z.B. mit Hybrite-Druckfar-
ben und

- anwendbare Lackierungen:

konventionell wasserbasierende Lackierung
oder Lackierung mit UV-trocknenden Lacken.

Bezugszeichenliste

[0050]

1 Auftragwerk

2 Beschichtungsmodul

3 Presswalze

4 Gegendruckzylinder

5 Transferfolie / Folienbahn

6 Transferspalt

7 Rollenantrieb

8 Folienvorratsrolle

9 Foliensammelrolle

10  Pressbespannung

11 Farb-/Feuchtwerk

12 Plattenzylinder

13 Drucktuch- / Gummizylinder
14  Folienleiteinrichtung

15  Druckwerksschutz

16 Trockner

17 Inspektionseinrichtung / Uberwachungssystem
18  Tanzerwalze

19
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Kammerrakel
Rasterwalze
Zwischenwalze

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Beschichten von Druckbogen in ei-
ner Bogen druckmaschine insbesondere einer Bo-
genrotationsdruckmaschine unter Verwendung ei-
ner aus bildgebenden Schichten und einer Trager-
folie gebildeten Transferfolie (5) zum Transfer von
bildgebenden Schichten von einer Tragerfolie auf
die Druckbogen wenigstens mit einem Auftragwerk
(1) fur eine bildmaRige Beschichtung eines Druck-
bogens mit einem Kleber und mit einem Beschich-
tungsmodul (2) zum Ubertragen der bildgebenden
Schichten von der Tragerfolie auf den Druckbogen,
wobei das Beschichtungsmodul (2) einen Gegen-
druckzylinder (4) und eine Presswalze (3) enthalt,
die einen gemeinsamen Transferspalt (6) bilden,
und wobeiweiterhin die Tragerfolie durch den Trans-
ferspalt (6) fuhrbar ist, derart, dass sie mit der be-
schichteten Seite auf den auf dem Gegendruckzy-
linder (4) gefiihrten Druckbogen aufgelegt und unter
Druck gemeinsam mit dem Druckbogen durch den
Transferspalt (6) und wobei die bildgebenden
Schicht/-en nach dem Austritt des Druckbogens aus
dem Transferspalt (6) im Bereich der mit Kleber ver-
sehenen bildmaRigen Bereiche auf dem Druckbo-
gen haftet und von der Tragerfolie abgehoben wird,
wobei dem Beschichtungsmodul (2) wenigstens
Druckwerke nachgeordnet sind und wobei wenigs-
tens eine weitere Bearbeitungsstation vorgesehen
ist, dadurch gekennzeichnet,

dass eine Einrichtung fiir den Inkjet-Druck dem Be-
schichtungsmodul (2) zur Markierung der dem
Transferspalt (6) zuzuflihrenden Transferfolie (5) zu-
geordnet ist.

Claims

A device for coating print sheets in a sheet-fed print-
ing press making use of a transfer foil (5) formed of
imaging layers and a substrate foil for the transfer of
imaging layers from a substrate foil to the print sheets
at least with one application unit (1) forimage-based
coating of a print sheet with adhesive and with a coat-
ing module (2) for transferring the image-providing
layers from the substrate foil to the print sheets,
wherein the coating module (2) contains an impres-
sion cylinder (4) and a press roller (3), which form a
common transfer nip (6) and wherein furthermore
the substrate foil can be guided through the transfer
nip (6) in such a manner that it is placed onto the
print sheet guided in the impression cylinder (4) and
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under pressure jointly with the print sheet through
the transfer nip (6) and wherein the imaging layer/s
following the exit of the print sheet from the transfer
nip (6) in the region of the image-based regions pro-
vided with adhesive adheres to the print sheet and
is lifted off the substrate foil,

wherein downstream of the coating module (2) at
least printing couples are arranged and wherein a
further processing station is provided,
characterized in that

adevice for the inkjet printing is assigned to the coat-
ing module (2) for marking the transfer foil (5) to be
fed to the transfer nip (6).

Revendications

Dispositif de revétement de feuilles d'impression
dans une machine d’'impression de feuilles, en par-
ticulier une machine d’impression rotative de
feuilles, en utilisant un film de transfert (5) composé
de couches génératrices d'images et d’un film sup-
port pour le transfert de couches génératrices d'ima-
ges sur les feuilles d’impression, comportant au
moins un groupe d’application (1) pour un revéte-
ment graphique d’une feuille d’'impression avec une
colle et comportant un module de revétement (2)
pour le transfert des couches génératrices d'images
du film support sur la feuille d’'impression, le module
de revétement (2) comportant un cylindre de contre-
pression (4) et un rouleau de compression (3) qui
forment un intervalle de transfert commun (6) et le
film support pouvant en outre étre guidé dans l'inter-
valle de transfert (6) de maniere a ce qu'il se pose
par saface revétue sur la feuille d'impression guidée
sur le cylindre de contre-pression (4) et sous pres-
sion avec les feuilles d’'impression dans l'intervalle
de transfert (6), les couches génératrices d’images
adhérant, aprés la sortie de la feuille d'impression
de l'intervalle de transfert (6), sur la feuille d'impres-
sion au niveau des zones pourvues de colle, et soit
soulevé du film support,

au moins des groupes d’'impression étant installés
en aval du module de revétement (2) et au moins un
autre poste de transformation étant prévu,
caractérisé en ce

qu’un dispositif d'impression par jet d’encre est af-
fecté au dispositif de revétement (2) pour le marqua-
ge du film de transfert (5) a acheminer vers l'inter-
valle de transfert (6).
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