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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transfer bildgebender Schichten von einer Trägerfolie
auf Druckbogen nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.
[0002] Es ist bekannt metallische Schichten auf Druck-
bogen mittels eines Folientransferverfahrens herzustel-
len. So ist in 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 Ktebstoffmuster
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 Folienführung vorgesehen. Diese ist in 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 geführt wird. Der Fo-
lienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Verlas-
sen des Beschichtungsmodules wieder aufgewickelt. Die
Transferfolie weist eine Trägerschicht auf, auf der bild-
gebende Schichten wie metallische Schichten, beispiels-
weise aus Aluminium, aufgebracht sein können. Zwi-
schen der metallischen Schicht und der Trägerfolie ist
eine Trennschicht vorgesehen, die dafür sorgt, dass die
metallische Schicht von der Trägerschicht 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 geführt, 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 Weitertransportieren des Druckbogens haftet
die metallische Schicht lediglich im Bereich der mit Kleb-
stoff versehenen Muster an. Der Trägerfolie wird also die
metallische Schicht im Bereich der Klebstoffmuster ent-
nommen. Die auf diese Weise verbrauchte Transferfolie
wird wieder aufgewickelt. Der Druckbogen wird im be-
schichteten Zustand ausgelegt.
[0004] Aus US 6 302 016 B1 ist eine Maschine für ei-
nen Sicherheitsdruck auf Sicherheitspapieren bekannt.
Darin sind einem Druckzylinder ein Siebdruckwerk für
einen Kleberauftrag und ein Transferwerk für den Trans-
fer von Sicherheitselementen von einer Folienbahn auf
Bogen von Sicherheitspapier zugeordnet. An dem glei-
chen Druckzylinder können Prägewalzen zur Verfor-
mung des Sicherheitspapiers vorgesehen sein, um die
Bogen mit einer Struktur zu versehen.

[0005] Aus der WO 2005/049322 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Kombinationsdruck bekannt.
In der Vorrichtung kann nach dem Prinzip des Kaltfoli-
entransfers eine Folienschicht von einer Folienbahn auf
ein Druckerzeugnis transferiert werden. Weiterhin kann
das Druckerzeugnis mittels eines Druckwerkes und ei-
nes Prägewerkes in entsprechender Anordnung vor oder
nach dem Transfer der Folienschicht bedruckt und ge-
prägt werden.
[0006] Es ist bekannt derartige Beschichtungsmodule
beispielsweise in Druckwerken von Druckmaschinen
einzusetzen. Nachteilig an den bekannten Vorrichtungen
ist, dass sie nicht flexibel einsetzbar sind.
[0007] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer der Übertrag einer bild-
gebenden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht, auf
einen Druckbogen sicher, wirtschaftlich und exakt erfol-
gen kann, wobei die Vorrichtung für ein erweitertes Spek-
trum an Anwendungen handhabbar sein soll.
[0008] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich in einer
Vorrichtung gemäß den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1.
[0009] In vorteilhafter Weise wird die Vorrichtung da-
durch gekennzeichnet, dass einem Beschichtungsmodul
wenigstens eine Zusatzeinrichtung zur Verformung be-
schichteter Teile des Druckbogens nachgeordnet ist.
[0010] In vorteilhafter Weise sind derartige Zusatzein-
richtungen als Arbeitseinheiten einer Bogen verarbeiten-
den Maschine, z.B. einer Druckmaschine ausgeführt und
mit Prägeflächen als spannbare Segmente oder als
passgerecht hergestellte, vorzugsweise photopolymere
Hochdruckplatten oder als lösbar, beispielsweise unter
magnetischer Wirkung, anbringbare Presssegmente
versehen.
[0011] 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
können so auch unterschiedliche Folienarten nebenein-
ander 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 Übertragung der bild-
gebenden bzw. Metallisierungsschicht erfolgt. In vorteil-
hafter Weise kann eine Steuerung der Transferfolie der-
art erfolgen, dass beim Durchlaufen eines die Greifer des
bogenführenden Gegendruckzylinders aufnehmenden
Zylinderkanales der Folienvorschub angehalten wird,
wobei die Presswalze dann unter der Transferfolie glei-
tend durchläuft.
[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren näher dargestellt.
[0014] Dabei zeigt:

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

Figur 2 den Aufbau eines Beschichtungsmodules mit
einer Folientrans- fereinrichtung und

Figur 3 eine Presswalze eines Beschichtungsmodu-
les und

Figur 4 eine Variante zum Aufbau eines Auftragwer-
kes.

[0015] In Figur 1 ist eine Bogen verarbeitende Maschi-
ne, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus wenig-
stens zwei Druckwerken besteht. Die beiden Druckwerke
werden für folgende Zwecke eingesetzt:

- Ein zu beschichtender Druckbogen wird in einem er-
sten Arbeitschritt mit einem bildgebenden Klebstoff-
muster versehen. Der Auftrag des Klebers erfolgt im
einer als Auftragwerk 1 konfigurierten Vorrichtung,
z.B. einem konventionellen Druckwerk einer Offset-
druckmaschine über dort vorhandene Farb- und
Feuchtwerke 11, eine Druckplatte auf einem Plat-
tenzylinder 12, einen Drucktuch- oder Gummizylin-
der 13 und einen Gegendruckzylinder 4. Gleichfalls
sind hier Auftragwerke in Form von Flexodruckein-
heiten oder Lakkierwerken einsetzbar.

- Danach wird in einem zweiten Schritt gemeinsam
mit einem Druckbogen eine Transferfolie 5 durch ei-
nen Transferspalt 6 geführt, wobei die Transferfolie
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 ei-
nem Drucktuchzylinder und der Gegendruckzylinder
4 einem Gegendruckzylinder eines an sich bekann-
ten Offsetdruckwerkes entsprechen.

[0016] Weiterhin kann die Presswalze 3 einem Form-
zylinder und der Gegendruckzylinder 4 einem Gegen-
druckzylinder eines Lackmodules einer Bogendruckma-
schine 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 Glätte und Glanz der Druckbo-
gen unter erhöhtem Druck überwalzt werden soll.

[0017] Innerhalb des für den Folientransfer genutzten

Beschichtungsmodules 2 ist eine Bahnführung für Trans-
ferfolien 5 dargestellt.
[0018] Für die Verarbeitung in Frage kommende
Transferfolien 5 sind mehrschichtig aufgebaut. Sie wei-
sen eine Trägerschicht auf, auf der mittels einer Trenn-
schicht eine bildgebende Schicht aufgebracht ist. Die
Trennschicht dient dem erleichterten Abheben der bild-
gebenden Schicht von der Trägerschicht. Die bildgeben-
de Schicht kann z.B. eine metallisierte Schicht oder eine
Glanzschicht oder eine Texturschicht oder eine einge-
färbte Schicht oder eine ein oder mehrere Bildmuster ent-
haltende Schicht sein.
[0019] Die Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschichtungs-
modul 2 auf der Seite der Bogenzuführung zugeordnet.
Die Folienvorratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf.
Der Drehantrieb 7 wird zur kontinuierlichen geregelten
Zuführung der Transferfolie 5 zum Beschichtungsmodul
2 benötigt und ist daher steuerbar.
Weiterhin sind im Bereich der Folienzu- und -abführung
Leiteinrichtungen 14, wie Umlenk- bzw. Spannwalzen,
pneumatisch beaufschlagte Leitmittel, Leitbleche o. ä.
vorgesehen. Damit kann die Folienbahn der Transferfolie
5 immer ohne Verzer rungen eben geführt und in gleicher
Spannung gegenüber der Presswalze 3 gehalten wer-
den. Die Leiteinrichtungen 14 können auch Hilfsmittel
zur Einführung der Transferfolie 5 enthalten. Hierbei kön-
nen auch automatische Einzugshilfen für die Folienbahn
der Transferfolie 5 zum Einsatz kommen.
[0020] Die Transferfolie 5 kann hierbei um die Press-
walze 3 herumgeführt werden, wobei die Transferfolie 5
in vorteilhafter Weise nur von einer Seite des Beschich-
tungsmodules 2 aus zum Pressspalt 6 zu- und abführbar
ist (siehe strichlierte Darstellung). Die Folienbahn kann
hierbei abweichend von der Darstellung nach Fig. 1 und
abhängig von den Platzverhältnissen auch auf der einen
Seite des Beschichtungsmodules 2 in vorteilhafter Weise
in dem zuführenden Strang und im abführenden Strang
eng parallel zueinander geführt werden.
In einer weiteren Ausführungsform 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 abgeführt wer-
den. Hierzu wird die Transferfolie 5 von einer Seite des
Beschichtungsmodules 2 zugeführt und zur gegenüber-
liegenden Seite des Beschichtungsmodules 2 abgeführt.
[0021] Auf der auslaufseitigen Seite des Druckwerkes
ist eine Foliensammelrolle 9 dargestellt. Auf der Folien-
sammelrolle 9 wird das verbrauchte Folienmaterial wie-
der aufgewickelt. Auch hier ist für die optimierte Produk-
tion ein Drehantrieb 7 vorzusehen, der steuerbar ist. Im
Wesentlichen könnte die Transferfolie 5 auch durch den
Drehantrieb 7 auf der Auslaufseite bewegt und auf der
Zulaufseite mittels einer Bremse straff gehalten werden.
Hierzu können auch später beschriebene Tänzerwalzen
18 verwendet werden.
[0022] Für den Transfervorgang der bildgebenden z.B.
Nutzschicht von der Transferfolie 5 auf den Druckbogen
in dem Transferspalt 6 zwischen der Presswalze 3 und
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dem Gegendruckzylinder 4 ist wesentlich, dass die Ober-
fläche der Presswalze 3 also des Drucktuchzylinders
bzw. Formzylinders mittels eines kompressiblen, dämp-
fenden Elementes ausgerüstet 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 Kunststoffüberzug,
vergleichbar einem Gummituch bzw. Drucktuch, ausge-
führt sein. Die Oberfläche der Pressbespannung 10 bzw.
Pressbeschichtung ist vorzugsweise sehr glatt. Sie kann
auch aus antiadhäsiven 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
Übertragungseigenschaften im Transferspalt 6 mit einer
gezielte Elastizität ausgestattet sein. Diese kann gege-
benenfalls in einer kompressiblen Zwischenschicht wir-
ken. Diese Kompressibilität ist vorzugsweise ähnlich
oder geringer als in konventionellen Gummitüchern bzw.
Drucktüchern, die an dieser Stelle auch eingesetzt wer-
den können.
Die genannte Kompressibilität 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 Pressfläche vorge-
sehen sein. Diese kann aus der Oberfläche der
[0023] Pressbespannung 10 herausgearbeitet sein
oder sie kann als Teilfläche aus dem Material der Press-
bespannung 10 zusätzlich auf der Presswalze 3 befestigt
sein.
[0024] Zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit des
Beschichtungsverfahrens ist vorgesehen, dass der Foli-
envorschub der Transferfolie 5 von der Folienvorratsrolle
8 zum Transferspalt 6 und zur Foliensammelrolle 9 derart
steuerbar ist, dass so weit als möglich die Transferfolie
5 dann angehalten wird, wenn keine übertragung der
bildgebenden Schicht erfolgen soll:
Hierzu kann eine Steuerung der Transferfolie 5 derart
erfolgen, dass beim Durchlaufen eines Greifers des bo-
genführenden Gegendruckzylinders 4 aufnehmenden
Zylinderkanales der Folienvorschub angehalten wird.
Die Greifer halten den Druckbogen auf dem Gegendruck-
zylinder 4. Die Presswalze 3 weist einen dazu korrespon-
dierenden Zylinderkanal 19 (siehe Fig. 3) auf, in dem
eine Pressbespannung 10 gehaltert ist. Im Bereich der
korrespondierenden Zylinderkanäle erfolgt keine Pres-
sung der Transferfolie 5 zwischen der Presswalze 3
(Drucktuchzylinder) und dem Gegendruckzylinder 4. Die
Presswalze 3 läuft dann an der Transferfolie 5 gleitend
weiter, während die Transferfolie 5 zwischen Presswalze
3 und Gegendruckzylinder 4 frei liegend gespannt ist.
Dieser Zustand dauert an bis am so genannten Druck-

anfang der Zylinderkanal 19 endet und die Transferfolie
5 erneut zwischen der Presswalze 3 und dem Gegen-
druckzylinder 4 unter Einschluss eines Druckbogens ein-
geklemmt wird. Dann wird die Transferfolie 5 weiter
transportiert. Die Taktung des Folienvorschubes kann
entsprechend einer notwendigen Beschleunigung bzw.
Bremsung der Folienvorratsrolle 8 bzw. Foliensammel-
rolle 9 etwas früher beginnen bzw. aussetzen als dies
die Kanalkanten des Zylinderkanals vorgeben. Bei reak-
tionsschnellen Taktungssystemen über so genannte
Tänzerwalzen 18, wie sie beispielhaft in Figur 1 einge-
zeichnet sind, ist die Steuerung der Drehantriebe 7 der
Folienvorratsrollen 8 bzw. Foliensammelrolle 9 ggf. nicht
erforderlich. Mittels der Tänzerwalzen 18 wird ebenfalls
die notwendige Folienspannung aufrecht erhalten.
[0025] 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.
[0026] Schließlich kann die Qualität der Beschichtung
mittels einer Inspektions- oder Überwachungseinrich-
tung 17 nach dem Folienauftrag kontrolliert werden. Hier-
zu ist die Inspektionseinrichtung 17 auf eine bogenfüh-
rende Fläche des Beschichtungsmodules 2 nach dem
Transferspalt 6 und ggf. abgeschottet von dem Trockner
16 oder auf eine bogenführende Fläche eines dem Be-
schichtungsmodul 2 nachgeordneten weiteren Bogen
führenden Modules gerichtet sein. Der dort vorbeilaufen-
de beschichtete Druckbogen kann so auf Vollständigkeit
und Qualität der Beschichtung hin überprüft werden. Als
mangelhaft erkannte Druckbogen können markiert oder
in einer Sortiereinrichtung als Makulatur ausgesondert
werden.
[0027] Gemäß Fig. 2 kann das Beschichtungsmodul
mit Einrichtungen zur Konditionierung der Transferfolie
versehen werden, um die Schichtübertragung und das
Beschichtungsergebnis zu verbessern. Hierbei kann die
Folienbahn 5 mittels der Folienleiteinrichtung 14 beein-
flusst werden.
[0028] Zur Qualitätssteigerung des Druckproduktes ist
es mittels der beschriebenen Vorrichtung möglich Ver-
fahren zur Aufbringung von Reliefs bzw. Prägungen auf
den Druckbogen durchzuführen.
[0029] Erfingdungsgemäß werden in die dergestalt
hergestellte Beschichtung die gewünschten Prägungen
oder Reliefs in vorteilhafter Weise über die bereits be-
schichtete Oberfläche aufgebracht.
Die Prägung oder Reliefbildung erfolgt hierbei in Weiter-
bildung des Verfahrens auch an Druckbogen, die in einer
Druckmaschine nach der Beschichtung mittels des Be-
schichtungsmodules zusätzlich in einem oder mehreren
Druckwerken ein- oder mehrfarbig bedruckt wurden.
[0030] Der Vorgang der Prägung oder Reliefbildung
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kann beispielsweise in einem dem Beschichtungswerk
2 oder einem oder mehreren Druckwerken 21 nachge-
schalteten Prägewerk 22 erfolgen.
[0031] Der Vorgang der Prägung oder Reliefbildung
erfolgt in einem dem Beschichtungswerk 2 nachgeschal-
teten Prägewerk 22, wobei diesem ein oder mehreren
Druckwerke 21 nachgeordnet sind. In diesem Fall ist die
Anwendung des Offsetdrucks vorteilhaft, da durch die
Verwendung eines elastischen Drucktuches auch struk-
turierte Oberflächen bedruckbar sind. Die Qualität des
Druckbildes kann durch eine entsprechende Auswahl
der Elastizität von verwendeten Drucktüchern beein-
flusst werden.
[0032] Anwendbar ist in diesem Zusammenhang das
Verfahren des sogenannten Blindprägens. Beim Blind-
prägen werden während des Prägevorganges keine Bild-
elemente übertragen. Durch den Prägevorgang wird viel-
mehr eine bleibende Verformung der Oberfläche des
Druckbogens oder des Druckbogens an sich erzielt, ohne
dass die Bildinhalte verändert würden.
[0033] Hierbei wird der Druckbogen beispielsweise
über eine profilierte Oberfläche einer harten, profilierten
Prägeform und unter Druck gegen eine elastische Ge-
genfläche geführt. Nach diesem Verfahren können im
Wesentlichen nur relativ einfache Prägeelemente gerin-
ger Komplexität hergestellt werden.
Die Prägeform kann hierbei auf einem Gegendruckzylin-
der aufgespannt sein. Die elastische Gegenfläche kann
als Beschichtung oder Bespannung auf einem Gummi-
tuchzylinder einer Druckwerkes oder dem Formzylinder
eines Lackmodules aufgezogen sein. So wird der Druck-
bogen für gewöhnlich mit seiner unbedruckten Seite auf
die harte Prägeform aufgelegt und mittels der elastischen
Gegenfläche über die beschichtete und ggf. auch be-
druckte Oberseite verformt.
Umgekehrt kann auch die Prägung mittels der harten
Prägeform von der Oberseite, d.h. der beschichteten und
ggf. bedruckten Seite, des Druckbogens gegen eine ela-
stische Unterlage auf dem Gegendruckzylinder durch-
geführt werden.
Bei beidseitig bedruckten Druckbogen kann die Hand-
habung ausschlaggebend für die Anordnung der Präge-
elemente sein.
[0034] Weiterhin ist auch gezieltes Prägen von Mu-
sterelementen mit einer Kombination aus miteinander
korrelierender Patrize und Matrize möglich.
[0035] Die Befestigung der Prägeformen auf den ent-
sprechenden Zylindern kann mittels bekannter Spann-
mittel oder über Zwischenträger erfolgen. Hierbei sind
auf Folien aufklebbare oder magnetisch anhaftbare Prä-
geelemente bekannt.
[0036] Gleiche Verhältnisse ergeben sich für eine Re-
liefbildung auf einem Druckbogen, was prinzipiell einer
Prägung entsprechen kann, die sich gleichmäßig über
den gesamten Druckbogen erstreckt.
[0037] Die Prägung bzw. Reliefbildung kann zur ge-
zielten Verformung gerade der mittels des Beschich-
tungsmodules aufgebrachten bild gebenden Schicht er-

folgen. Dies ist vor allem dann von Interesse, wenn
großflächige Bereiche beschichtet werden sollen. Hier-
bei kann in Flächen mit metallischer Beschichtung ein
Muster eingebracht werden.
[0038] Die benötigte Vorrichtung kann in einem Druck-
werk, einem Lackmodul, einem Prägemodul oder einem
Beschichtungsmodul angeordnet sein. Dort wird eine
Präge- oder Reliefform auf einem Drucktuch- oder Form-
zylinder bzw. auf dem Gegendruckzylinder 4 angeord-
net. Die elastische Gegenfläche bzw. die profilierte Ge-
genform wird entsprechend auf dem jeweils mit dem ge-
nannten zu Führung eines Druckbogens zusammenwir-
kenden Zylinder des Druckwerkes bzw. Beschichtungs-
modules angeordnet.
[0039] Zur Verbesserung des Prägeergebnisses in der
beschichteten Oberfläche kann die bildgebende Schicht
mittels eines auf ultraviolette Strahlung reagierenden
Klebers aufgebracht werden. Hier kann so genannte UV-
Unterdruckfarbe aufgebracht werden. Diese UV-Unter-
druckfarbe wird mittels des Auftragwerkes 1 für den Kle-
ber in entsprechender Weise aufgebracht. Hierzu sind
im Anschluss an das Auftragwerk 1 und/oder das Be-
schichtungsmodul 2 wie oben beschrieben Einrichtun-
gen für die UV-Trocknung vorzusehen.
[0040] Mittels der oben beschriebenen Vorrichtung
kann zunächst die Klebewirkung der UV-Unterdruckfar-
be voll ausgenutzt werden, da sich durch die Vortrock-
nung eine höhere Haftkraft für die bildgebende Schicht
der Transferfolie 5 entfaltet. Dies gilt für feinste Bildele-
mente wie auch für volle Flächen.
Danach wird der Druckbogen nach der Beschichtung im
Beschichtungsmodul 2 vollständig getrocknet, die UV-
Strahlung in der Lage ist die bildgebende Schicht zu
durchdringen. Hierbei kann auch die Glätte der Beschich-
tung verbessert werden.
Bei diesem Verfahren werden sinnvollerweise beim Auf-
trag von ein- oder mehrfarbigen Druckmotiven auf den
beschichteten Druckbogen ebenfalls UV-reaktive Druck-
farben eingesetzt. Somit können diese gleichzeitig mit
getrocknet werden. In Mischverfahren treten gewollte
oder ungewollte Oberflächeneffekte im Druckbild auf.
[0041] Der vollständig getrocknete Druckbogen unter-
liegt danach nicht mehr der Gefahr einer Beschädigung
des Druckbildes oder der bildgebenden Beschichtung
während des Prägevorganges.

Bezugszeichenliste

[0042]

1 Auftragwerk
2 Beschichtungsmodul (2’)
3 Presswalze
4 Gegendruckzylinder
5 Transferfolie / Folienbahn
6 Transferspalt
7 Rollenantrieb
8 Folienvonatsrolle
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9 Foliensammelrolle
10 Pressbespannung
11 Farb-/Feuchtwerk
12 Plattenzylinder
13 Drucktuch- / Gummizylinder
14 Folienleiteinrichtung
15 Druckwerksschutz
16 Trockner
17 Inspektionseinrichtung / Überwachungssystem
18 Tänzerwalze
19 Zylinderkanal
20 Pressfläche
21 Druckwerk
22 Prägewerk

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Trägerfolie auf Druckbogen wenig-
stens mit einem Auftragwerk (1) für eine bildmässige
Beschichtung der Druckbogen mit einem Kleber und
mit einem Beschichtungsmodul (2) zum Übertragen
der bildgebenden Schichten von der Trägerfolie auf
den Druckbogen in einem Transferspalt (6) zwi-
schen einem Gegendruck- (4) und einem Presszy-
linder (3), wobei die Trägerfolie mit der beschichte-
ten Seite in Anlage an dem Druckbogen gemeinsam
mit diesem durch den Transferspalt führbar ist und
dabei die bildgebenden Schichten bildmässig auf
den Druckbogen übertragbar sind,
wobei dem Beschichtungsmodul (2) ein Prägewerk
(22) nachgeschaltet ist, mittels dessen Reliefs bzw.
Prägungen auf den Druckbogen aufbringbar sind,
wobei in dem Prägewerk (22) die den Prägespalt
bildenden Bogen führenden Zylinder Elemente zur
Erzeugung von Prägungen oder Reliefs auf die be-
reits beschichtete Oberfläche des Druckbogens auf-
weisen,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Prägewerk (22) ein Lackmodul oder ein
Druckwerk einer Bogenoffsetdruckmaschine ist (22)
und dass dem Prägewerk (22) wenigstens ein wei-
teres Druckwerk einer Bogenoffsetdruckmaschine
nachgeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die bildgebende Schicht mittels eines Klebers
aufgetragen wird, der mittels ultravioletter Strahlung
trockenbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass als Kleber eine UV-Unterdruckfarbe verwen-
det wird und dass diese mittels des Druckwerkes für
den Kleber über eine Offsetdruckplatte bildmässig
aufbringbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen dem Auftragwerk (1) für den Kleber
und dem Beschichtungsmodul (2) ein UV-Trockner
(15) vorgesehen ist, mittels dessen die bildmässige
Schicht der UV-Unterdruckfarbe nach dem Auftrag
auf den Druckbogen und vor der Übertragung der
bildgebenden Schicht wenigstens vorgetrocknet
wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Beschichtungsmodul (2) ein UV-
Trockner (15) vorgesehen ist, mittels dessen die bild-
mässige Schicht der UV-Unterdruckfarbe nach der
Übertragung der bildgebenden Schicht getrocknet
wird.

Claims

1. A device for the transfer of imaging layers from a
substrate foil onto print sheets at least with an appli-
cation unit (1) for an image-based coating of the print
sheets with an adhesive and with a coating module
(2) for the transferring of the imaging layers from the
substrate foil onto the print sheet in a transfer gap
(6) between an impression cylinder(4) and a press
cylinder (3), wherein the substrate foil with the coated
side in contact on the print sheet can be guided
through the transfer gap jointly with said print sheet
and in the process the imaging layers are transfer-
able onto the print sheet in an image-based manner,
wherein a stamping unit (22) is connected down-
stream of the coating module (2), by means of which
reliefs or stampings can be applied to the print sheet,
wherein in the stamping unit (22) the cylinders form-
ing the stamping gap and guiding the sheets com-
prise elements for creating stampings or reliefs on
the already coated surface of the print sheet, char-
acterized in that the stamping unit (22) is a coating
module or a printing couple of a sheet-fed offset print-
ing press and in that at least one further printing
couple of a sheet-fed offset printing press is arranged
downstream of the stamping unit (22).

2. The device according to Claim 1, characterized in
that the imaging layer is applied by means of an
adhesive which can be dried with ultraviolet radia-
tion.

3. The device according to Claim 2, characterized in
that as adhesive a UV-vacuum ink is used and in
that the latter can be applied in an image-based
manner by means of the printing couple for the ad-
hesive by way of an offset printing plate.

4. The device according to Claim 2 to 3, characterized
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in that between the application unit (1) for the ad-
hesive and the coating module (2) a UV-dryer (15)
is provided, by means of which the image-based lay-
er of the UV-vacuum ink after the application onto
the print sheet and prior to the transfer of the imaging
layer is at least pre-dried.

5. The device according to Claim 2 to 4, characterized
in that after the coating module (2) a UV-dryer (15)
is provided, by means of which the image-based lay-
er of the UV-vacuum ink is dried after the transfer of
the imaging layer.

Revendications

1. Dispositif de transfert de couches génératrices
d’images d’un film support sur des feuilles d’impres-
sion, comportant au moins une unité d’application
(1) pour un revêtement suivant l’image des feuilles
d’impression avec une colle et un module de revê-
tement (2) pour le transfert des couches génératrices
d’images du film support sur les feuilles d’impression
dans un intervalle de transfert (6) entre un rouleau
de contre-pression (4) et un cylindre compresseur
(3), le film support pouvant être passé par sa face
revêtue en contact avec la feuille d’impression en
commun avec celle-ci dans l’intervalle de transfert
et les couches génératrices d’images pouvant alors
être transférées suivant l’image sur la feuille d’im-
pression,
étant installée en aval du module de revêtement (2)
une unité de gaufrage (22) au moyen de laquelle des
reliefs ou des gaufrages peuvent être impartis à la
feuille d’impression, les cylindres guidant les feuilles
et formant l’intervalle de gaufrage dans l’unité de
gaufrage (22) présentant des éléments pour la réa-
lisation de gaufrages ou reliefs sur la surface déjà
revêtue de la feuille d’impression,
caractérisé en ce que
l’unité de gaufrage (22) est un module de vernissage
ou une unité d’impression d’une machine d’impres-
sion offset de feuilles et qu’en aval de l’unité de gau-
frage (22) est installée au moins
une autre unité d’impression d’une machine d’im-
pression offset de feuilles.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que
la couche génératrice d’image est appliquée au
moyen d’une colle qui peut être séchée au rayonne-
ment ultraviolet.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce
qu’on utilise comme colle une encre de fond UV et
que celle-ci peut être appliquée suivant l’image à
l’aide d’une plaque d’impression offset au moyen de

l’unité d’impression pour la colle.

4. Dispositif selon les revendications 2 à 3, caractérisé
en ce que,
entre l’unité d’application (1) pour la colle et le mo-
dule de revêtement (2), il est prévu un sécheur UV
(15) au moyen duquel la couche portant l’image de
l’encre de fond UV subit au moins un séchage préa-
lable après application sur la feuille d’impression et
avant le transfert de la couche génératrice d’image.

5. Dispositif selon les revendications 2 à 4, caractérisé
en ce que,
en aval du module de revêtement (2), il est prévu un
sécheur UV (15) au moyen duquel la couche portant
l’image de l’encre de fond UV est séchée après le
transfert de la couche génératrice d’image.
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