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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Transfer bildgebender Schichten 
von einer Trägerfolie auf Druckbogen nach dem 
Oberbegriff der Ansprüche 1 und 19.

[0002] Es ist bekannt metallische Schichten auf 
Druckbogen mittels eines Folientransferverfahrens 
herzustellen. So ist in der EP 0 569 520 B1 ein Druck-
material und eine Druckvorrichtung, die dieses Mate-
rial verwendet, beschrieben. Dabei ist ein Bogen ver-
arbeitende Maschine gezeigt, die einen Anleger und 
einen Ausleger aufweist, wobei zwischen beiden Ag-
gregaten Druckwerke und ein Folientransfermodul 
angeordnet sind. In wenigstens einem der Druckwer-
ke wird ein Klebstoffmuster mittels des Flachdruck-
verfahrens aufgetragen. Dieses Klebstoffmuster ist in 
einem kalten Druckverfahren aufgebracht und weist 
ein bestimmtes bildgebendes Sujet auf. In dem dem 
Druckwerk folgenden Folientransfermodul mit einem 
Gegendruckzylinder und einem Transferzylinder ist 
eine Folienführung vorgesehen. Diese ist in der Art 
konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein Foli-
enstreifen bzw. eine Transferfolie durch den Transfer-
spalt des Folientransfermoduls zwischen dem Ge-
gendruckzylinder und dem Transferzylinder geführt 
wird. Der Folienstreifen wird auf der Auslaufseite 
nach dem Verlassen des Folientransfermoduls wie-
der aufgewickelt. Die Transferfolie weist eine Träger-
schicht auf, auf der bildgebende Schichten wie metal-
lische Schichten, beispielsweise aus Aluminium, auf-
gebracht sein können. Beim Transport von Druckbo-
gen durch das Druckwerk wird jeder Druckbogen mit 
einem Klebstoffmuster versehen. Danach wird der 
Druckbogen durch das Folientransfermodul geführt, 
wobei mittels des Transferzylinders der auf dem Ge-
gendruckzylinder aufliegende Druckbogen mit dem 
Folienmaterial in Verbindung gebracht wird. Dabei 
geht die nach unten liegende metallische Schicht 
eine enge Verbindung mit den mit Klebstoff versehe-
nen Bereichen auf dem Druckbogen ein. Nach dem 
Weitertransportieren des Druckbogens haftet die me-
tallische Schicht lediglich im Bereich der mit Klebstoff 
versehenen Muster an. Der Trägerfolie wird also die 
metallische Schicht im Bereich der Klebstoffmuster 
entnommen. Die auf diese Weise verbrauchte Trans-
ferfolie wird wieder aufgewickelt. Der Druckbogen 
wird im beschichteten Zustand ausgelegt.

[0003] Es ist bekannt derartige Folientransfermodu-
le beispielsweise in Druckwerken von Druckmaschi-
nen einzusetzen. Nachteilig an den bekannten Vor-
richtungen ist, dass sie nicht flexibel einsetzbar sind 
und dass der Verbrauch an Transferfolie aufwändig 
ist. Weiterhin ist die Erzeugung von Prägeeffekten er-
schwert.

[0004] Zur Herstellung von Druckprodukten mit 
strukturierter Oberfläche musste bisher ein teueres 

Ausgangsmaterial verwendet werden. Ausgangslage 
nach üblichen Verfahren ist, dass strukturierte Ober-
flächen auf einem entsprechend behandelten Bogen-
material oder als Rollenmaterial mittels eines Rol-
len-Bogen-Anlegers einer Bogendruckmaschine zu-
geführt werden. Diese können dann im Inline-Verfah-
ren mittels Kaltfolienapplikation beschichtet und in-
nerhalb der gleichen Maschine bedruckt und ggf. la-
ckiert bzw. veredelt oder mittels weiterer Verfahren 
geprüft, markiert, z. B. mittels Inkjetdruck und 
schließlich auch weiterverarbeitet werden.

[0005] Es ist auch bekannt, in einer Druckmaschine 
nach einer Kaltfolienapplikation eine Prägung vorzu-
sehen, so dass der beschichtete Bogen zusätzlich 
mit einer Strukturierung seiner Oberfläche versehen 
wird.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher Verfahren 
und eine Vorrichtung anzugeben, mittels derer der 
Übertrag einer bildgebenden Schicht z. B. einer Me-
tallisierungsschicht sicher, wirtschaftlich und exakt 
erfolgen kann, wobei Prägeeffekte auf einfache Wei-
se herstellbar sind.

[0007] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich in ei-
nem Verfahren nach Anspruch 1 und einer Vorrich-
tung nach Anspruch 19.

[0008] Strukturierte Oberflächen können nach dem 
erfindungsgemäßen Verfahren ebenfalls im Inli-
ne-Verfahren erzeugt werden.

[0009] Innerhalb einer Druckmaschine kann eine 
Foliebeschichtung durch Kaltfolienapplikation aufge-
bracht und der Bogen nachfolgend bedruckt und ggf. 
weiter veredelt oder verarbeitet werden. Die Struktu-
rierung, die regelmäßig oder willkürlich verteilt sein 
kann, kann sowohl durch ein mechanisches Verfah-
ren, wie z. B. eine Blindprägung, oder auch durch 
drucktechnische Verfahren vor dem Folientransfer 
erfolgen. Hierbei kann eine bildmäßige Vorbeschich-
tung mit blähbaren Farben, ein Thermo-Reliefdruck, 
ein Siebdruck mit Farbe oder Lack, eine Beflockung 
mit aufschäumbarem Beflockungsstoff aufgebracht 
werden. Weiterhin kann auch ein blähbarer Bedruck-
stoff verwendet werden. Anschließend wird im Inli-
ne-Verfahren ein Folientransfer durchgeführt und der 
Bedruckstoff wird nachfolgend in der gleichen Druck-
maschine Inline bedruckt und ggf. veredelt.

[0010] Die Strukturierung des Bedruckstoffes kann 
dabei bezogen auf das Bogen- bzw. Papierformat 
partiell oder teil- oder vollflächig erfolgen. Weiterhin 
können auch nur ausgesparte Bereiche des Bedruck-
stoffes in allen gewünschten Bereich oder auch nur 
unter der Folienbeschichtung strukturiert sein.

[0011] Bei mechanischen Reliefbildungen mittels z. 
B. Prägeverfahren, sind entsprechende Lack- oder 
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Druckmodule dem Auftragwerk für den Kleber vorge-
schaltet. Bei Aufbringung der strukturbildenden Stof-
fe sind entsprechende Druckeinrichtungen wie In-
kjet-Druckeinheiten, Druck- oder Lackwerke evtl. mit 
Trocknereinrichtungen, dem Auftragwerk vorge-
schaltet vorzusehen.

[0012] Die Druckmaschine ist entsprechend auszu-
rüsten und mit geeigneten Druckhilfsmitteln zur be-
treiben. Hierbei werden z. B. kompressible Gummitü-
cher verwendet, damit der Bedruckstoff beim Folien-
transfer und beim Bedrucken nicht verformt wird und 
somit die Oberflächenstruktur beschädigt werden 
kann.

[0013] Bei Verwendung von strukturbildenden Stof-
fen kann die Ausbildung des Bedruckstoffes in Bezug 
auf seine Struktur bzw. Relief vor oder nach dem Fo-
lientransfer erfolgen. Hierzu ist ggf. ein Wärmeein-
trag oder eine Strahlung z. B. mittels eines UV-Strah-
lers erforderlich.

[0014] Der Kleberauftrag vor dem Folientransfer, 
kann in einem oder in mehreren Druckwerken erfol-
gen.

[0015] Der Vorteil dieser Verfahrenskombination 
liegt einerseits im Inlineprozess generell begründet, 
da weniger Materialhandling und damit Möglichkeiten 
zur Beschädigung gegeben sind. Andererseits wird 
eine höhere Wertschöpfung des fertigen Bogens 
durch die integrierte Haptik bzw. Optik auch bei stan-
dardisierten Materialien erzielt. Weiterhin ist sehr vor-
teilhaft, dass der Schutz von aufgebrachten Struktu-
ren z. B. für Braille-Schriftzeichen vor Ablösung oder 
Beschädigung erreicht wird. Schließlich ist die Verar-
beitung auch bei reinen Veredelungsmaßnahmen äu-
ßerst wirtschaftlich durchführbar.

[0016] Die Vorstrukturierung von Bedruckstoffen 
kann auch durch Kalandereinheiten oder Rilleinrich-
tungen oder ähnliches in einem Rollen-Bogen-Anle-
ger erfolgen, der Inline mit einer Bogenoffsetmaschi-
ne zusammenwirkt, in der ein oder mehrere Folien-
transfermodule integriert sind, so dass in der Pro-
zesskette ein Wirkzusammenfluss stattfindet.

[0017] In der Prozesskette kann auch ein Stahlstich-
verfahren integriert sein, um eine Wertpapierverede-
lung zu ermöglichen. Dieses kann vor oder nach dem 
Folientransfer und im Bereich oder außerhalb der Fo-
lienbeschichtung erfolgen, falls der Bedruckstoff nur 
partiell mit Folie beschichtet ist.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von 
Figuren näher dargestellt.

[0019] Dabei zeigt:

[0020] Fig. 1 eine grundsätzliche Darstellung einer 

Druckmaschine mit einer Folientransfereinrichtung 
und

[0021] Fig. 2 bis Fig. 4 Konfigurationen erfindungs-
gemäßer Druckmaschinen.

[0022] In Fig. 1 ist eine Bogen verarbeitende Ma-
schine, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus 
wenigstens zwei Druckwerken besteht.

[0023] Ein zu beschichtender Druckbogen wird in ei-
nem ersten Schritt im Auftragwerk 1 mit einem bildge-
benden Klebstoffmuster versehen. Hierzu kann ein 
Druckwerk einer Offsetdruckmaschine mit Farb- und 
Feuchtwerken 11, einer Druckplatte auf einem Plat-
tenzylinder 12, einem Drucktuch- oder Gummizylin-
der 13 und einem Gegendruckzylinder 4 verwendet 
werden. Gleichfalls sind Auftragwerke in Form von 
Flexodruck- oder Lackiereinheiten einsetzbar. Der 
Kleber kann auch in zwei Auftragwerken 1 aufge-
bracht werden, um seine Wirkung bei unterschiedli-
chen Untergründen zu verbessern.

[0024] Im zweiten Schritt wird gemeinsam mit dem 
Druckbogen eine Transferfolie 5 unter Pressung 
durch einen Transferspalt 6 geführt. Ein hierfür ver-
wendetes Folientransfermodul 2 kann ein Druckwerk, 
ein Lackmodul, eine Basiseinheit oder andersartige 
Verarbeitungsstation einer Bogenoffsetdruckmaschi-
ne sein. Der Transferspalt 6 im Folientransfermodul 2
wird durch einen Transferzylinder 3 und einen Ge-
gendruckzylinder 4 gebildet. Der Transferzylinder 3
kann einem Drucktuch- oder Formzylinder eines an 
sich bekannten Offsetdruckwerkes oder Lackmoduls 
einer Bogenoffsetdruckmaschine entsprechen. In-
nerhalb des Folientransfermoduls 2 ist eine Bahnfüh-
rung für Transferfolien 5 dargestellt.

[0025] Eine Folienvorratsrolle 8 ist dem Folientrans-
fermodul 2 auf der Seite der Bogenzuführung zuge-
ordnet. Die Folienvorratsrolle 8 weist einen Drehan-
trieb 7 auf. Der Drehantrieb 7 wird zur kontinuierli-
chen geregelten Zuführung der Transferfolie 5 zum 
Folientransfermodul 2 benötigt und ist daher steuer-
bar.

[0026] Weiterhin sind im Bereich der Folienzu- und 
-abführung Leiteinrichtungen 14, wie Umlenk- bzw. 
Spannwalzen, pneumatisch beaufschlagte Leitmittel, 
Leitbleche o. ä. vorgesehen. Damit kann die Folien-
bahn der Transferfolie 5 immer ohne Verzerrungen 
eben geführt und in gleicher Spannung gegenüber 
dem Transferzylinder 3 gehalten werden.

[0027] Die Transferfolie 5 kann hierbei um den 
Transferzylinder 3 herumgeführt werden, wobei die 
Transferfolie 5 in vorteilhafter Weise nur von einer 
Seite des Folientransfermoduls 2 aus zum Pressspalt 
6 zu- und abführbar ist (siehe strichlierte Darstel-
lung). In einer weiteren Ausführungsform kann die 
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Transferfolie 5 auch im wesentlichen tangential an 
dem Transferzylinder 3 vorbei oder diese nur in ei-
nem kleinen Umfangswinkel umschlingend zum 
Pressspalt 6 zu- und abgeführt werden. Hierzu wird 
die Transferfolie 5 von einer Seite des Folientransfer-
moduls 2 zugeführt und zur gegenüberliegenden Sei-
te des Folientransfermoduls 2 abgeführt. Auf der aus-
laufseitigen Seite des Druckwerkes ist eine Folien-
sammelrolle 9 dargestellt, mittels derer verbrauchtes 
Folienmaterial aufgewickelt wird. Auch hier ist ein 
Drehantrieb 7 vorgesehen, der steuerbar ist.

[0028] Weiterhin ist vorgesehen im Bereich des Kle-
berauftrages und des Folientransfers Trockner 16
vorzusehen. Damit kann, z. B. mittels UV-Trocknung, 
die Kleberschicht mittels eines ersten Trockners 16
(Zwischentrockner I) vorgetrocknet werden, so dass 
die Nutzschicht der Transferfolie 5 besser anhaftet. 
Weiterhin kann die Haftwirkung der aufgeprägten 
Nutzschicht auf dem Druckbogen mittels Einwirkung 
eines zweiten Trockners 16 (Zwischentrockner II) 
verbessert werden, indem die Endtrocknung des Kle-
bers zusätzlich beschleunigt wird.

[0029] Für den Transfervorgang der bildgebenden 
z. B. Nutzschicht von der Transferfolie 5 auf den 
Druckbogen in dem Transferspalt 6 zwischen dem 
Transferzylinder 3 und dem Gegendruckzylinder 4 ist 
die Oberfläche des Transferzylinders 3 mit kompres-
siblen, dämpfenden Elementen als Pressbespan-
nung 10 versehen.

[0030] Wie in Fig. 1 dargestellt kann die Kaltfolien-
applikation auch in einem integrierten Folientransfer-
modul FA ausgeführt werden. Hierbei ist die Folien-
zuführung zusätzlich in das gleiche Druckwerk, hier 
das Auftragwerk 1 integriert, so dass Kleberauftrag 
und Folientransfer in zwei aufeinander folgenden Ar-
beitsspalten am gleichen Gegendruckzylinder 4 erfol-
gen.

[0031] Die erfindungsgemäße Anwendung des Kalt-
folientransfers wird im Folgenden beschrieben.

[0032] Strukturierte Oberflächen können nach dem 
erfindungsgemäßen Verfahren ebenfalls im Inli-
ne-Verfahren erzeugt werden. In einer Druckmaschi-
ne soll in einem Prozess eine strukturierte Oberfläche 
mit Folienbeschichtung erzeugt werden. Eine regel-
mäßige oder willkürlich verteilte Strukturierung kann 
durch ein mechanisches Verfahren oder durch druck-
technische Verfahren in einem Arbeitsschritt vor dem 
Folientransfer erfolgen.

[0033] Die mechanischen Verfahren sind als Präge-
verfahren allgemein bekannt. Hier wird eine Präge-
station dem Folientransfermodul FA vorgeordnet.

[0034] Bei mechanischen Reliefbildungen mittels z. 
B. Prägeverfahren, sind entsprechende Lack- oder 

Druckmodule dem Auftragwerk 1 für den Kleber vor-
geschaltet.

[0035] Für die Anwendung von drucktechnischen 
Verfahren kommt eine bildmäßige Vorbeschichtung 
zum Einsatz, bei der blähbare Farben, ein Ther-
mo-Reliefdruck, ein Siebdruck mit Farbe oder Lack 
oder eine Betlockung mit schäumbarem Beflo-
ckungsstoff aufgebracht werden kann.

[0036] Bei Aufbringung der strukturbildenden Stoffe 
sind entsprechende Druckeinrichtungen wie In-
kjet-Druckeinheiten, Druck- oder Lackwerke evtl. mit 
Trocknereinrichtungen, dem Auftragwerk vorge-
schaltet vorzusehen.

[0037] Weiterhin kann auch ein durch chemische 
oder Strahlungseinwirkung lokal blähbarer Bedruck-
stoff verwendet werden.

[0038] Ein derart innerhalb der Druckmaschine vor-
behandelter Bedruckstoff kann je nach Art der Vorbe-
handlung noch eben sein oder aber schon eine ge-
wünschte Oberflächenstruktur aufweisen.

[0039] Anschließend wird im Inline-Verfahren ein 
Folientransfer durchgeführt.

[0040] Wenn die Struktur auf dem Bedruckstoff 
noch nicht ausgebildet ist, kann nun durch Strah-
lungs- oder Wärmeeinwirkung die Struktur auf dem 
Bedruckstoff erzeugt werden.

[0041] Der Bedruckstoff wird im Anschluss an den 
Folientransfer und den ggf. auszuführenden Prozess 
zur Ausbildung der Oberflächenstruktur in der glei-
chen Druckmaschine Inline bedruckt und ggf. vere-
delt.

[0042] Die Strukturierung des Bedruckstoffes kann 
dabei bezogen auf das Bogen- bzw. Papierformat 
partiell oder vollflächig erfolgen. Weiterhin können 
über den gesamten Bedruckstoff verteilt ausgesparte 
Bereiche, sowohl im Bereich als auch außerhalb der 
Folienbeschichtung strukturiert sein.

[0043] Die Druckmaschine ist entsprechend auszu-
rüsten und mit geeigneten Druckhilfsmitteln zur be-
treiben. Hierbei werden z. B. kompressible Gummitü-
cher verwendet, damit der Bedruckstoff beim Folien-
transfer und beim Bedrucken nicht verformt wird und 
somit die Oberflächenstruktur beschädigt werden 
kann.

[0044] Bei Verwendung von strukturbildenden Stof-
fen kann die Ausbildung des Bedruckstoffes in Bezug 
auf seine Struktur bzw. Relief vor oder nach dem Fo-
lientransfer erfolgen. Hierzu ist ggf. ein Wärmeein-
trag oder eine Strahlung z. B. mittels eines UV-Strah-
lers erforderlich.
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[0045] Zur mechanischen Vorstrukturierung von Be-
druckstoffen kommen Kalander- oder Rilleinrichtun-
gen oder ähnliches in Frage. Diese können in einen 
Rollen-Bogen-Anleger integriert sein, der der Druck-
maschine vorgeordnet ist. Es kann auch eine Einrich-
tung nach dem Stahlstichverfahren integriert sein, 
um eine Wertpapierveredelung zu ermöglichen.

[0046] In die Druckmaschine können auch mehrere 
Folientransfermodule integriert sein.

[0047] In den Fig. 2 bis Fig. 4 sind verschiedene 
Möglichkeiten der Anordnung von Beschichtungsmo-
dul 2 und Auftragwerk 1 bzw. Folientransfermodul FA 
in einer Druckmaschine zur Ausführung der beschrie-
benen Produktionsverfahren für strukturierte Be-
druckstoffe schematisch dargestellt.

[0048] Den gezeigten Druckmaschinen können in 
allen gezeigten Konfigurationen, wenn nicht schon 
dargestellt einem Anleger AN nachgeordnet und Fo-
lientransfermodulen FA bzw. 1, 2 bzw. Druckwerken 
D vorgeordnet ein oder mehrere Lackmodule L vor-
gesehen sein, um eine Vorbeschichtung von Druck-
bogen zu ermöglichen. In den gezeigten Anordnun-
gen können vor einem Ausleger AU ein oder mehrere 
Lackmodule L vorgesehen sein, um ein- oder mehr-
schichtige durchsichtige und dabei klare, glänzende 
oder farbige Deckschichten aufzubringen.

[0049] An allen Positionen, an denen ein Folien-
transfer ausgeführt werden soll kann die normale 
Kombination aus Auftragwerk 1 und Beschichtungs-
modul 2 sowie alternativ ein integriertes Folientrans-
fermodul FA vorgesehen werden. Bei der Anordnung 
mehrere Folientransferpositionen eignet sich beson-
ders die Verwendung der integrierten Folientransfer-
module FA.

[0050] Fig. 2 zeigt eine grundsätzliche Konfigurati-
on der erfindungsgemäßen Druckmaschine auf. Ei-
nem Bogenanleger AN der Bogendruckmaschine ist 
zunächst ein Lackmodul L, dann ein Präparationsmo-
dul P, dann ein Auftragwerk 1 und dann ein Beschich-
tungsmodul 2 nachgeordnet. Dem Beschichtungs-
modul 2 folgen wiederum Druckwerke D der Bogen-
druckmaschine. Ein Lackmodul L und ein Bogenaus-
leger AU schließen die Konfiguration ab.

[0051] Mit einer derartigen Druckmaschine kann ein 
Druckbogen im Lackmodul L vorbeschichtet werden, 
um seine Oberfläche oder Konsistenz zu verbessern. 
Im Präparationsmodul kann alternativ eine mechani-
sche Strukturierung durch Prägen, z. B. Blindprägen, 
oder Rillen erfolgen.

[0052] Weiterhin kann im Präparationsmodul P 
auch eine drucktechnische Vorbehandlung zur Er-
zeugung einer Strukturierung erfolgen, wobei dann 
Druckfarben, Beflockungsmedium oder Thermo-Reli-

ef-Medium aufgetragen wird. Als Druckverfahren 
können hierbei Offsetdruck, Siebdruck, Flexodruck, 
Inkjetdruck, Transferdruck o. ä. in Betracht kommen.

[0053] In Kombination mit dem Lackmodul L, das 
auch als Flexodruckwerk verwendbar ist, kann im 
Präparationsmodul P auch die Strukturierung des 
Bedruckstoffes ausgebildet werden, indem eine 
Strahlungs- oder Wärmeeinwirkung auf den Bedruck-
stoff aufgebracht wird.

[0054] Weiterhin kann dort ein blähbarer Bedruck-
stoff zur Ausbildung einer Strukturierung behandelt 
werden, indem strukturiert Wärme bzw. Strahlung 
eingetragen wird.

[0055] Die Behandlung des Bedruckstoffes kann 
fortgesetzt werden, wenn der Folientransfer erfolgt 
ist. Dazu kann vor den Druckwerken nach dem Be-
schichtungsmodul 2 eine Trocknereinrichtung vorge-
sehen sein, die zur Ausbildung der Strukturierung ge-
eignet ist.

[0056] Abschließend nach den Farbdrucken ist 
dann zum Schützen der Oberfläche eine Schutzla-
ckierung anbringbar.

[0057] In Fig. 3 ist dem Bogenanleger AN ein 
Druckwerk D nachgeordnet. An das Druckwerk D 
schließt sich ein integriertes Folientransfermodul FA 
an. Dem Folientransfermodul FA ist ein Lackmodul L 
nachgeordnet. Darauf folgend sind verschiedene 
Druckwerke D, sowie ein Ausleger AU vorgesehen.

[0058] In dieser Konfiguration ist ein Druckwerk D 
zur Vorbehandlung für die Strukturierung vorgese-
hen. Die Vorbehandlung kann auch hier mechanisch 
oder mit drucktechnischen Mitteln erfolgen. Die 
Nachbehandlung des Bedruckstoffes zur Ausbildung 
der Strukturierung kann dann in dem Lackmodul L er-
folgen, das dem Folientransfermodul FA nachge-
schaltet ist.

[0059] In Fig. 4 ist eine weiterentwickelte Variante 
einer Druckmaschine gezeigt, die aus zwei Maschi-
nengruppen besteht. Die Druckmaschine weist wie-
der den Bogenanleger AN auf, dem ein Lackmodul L 
zugeordnet werden kann, an das anschließend ein 
oder mehrere Druckwerke D vorgesehen sind. Im An-
schluss an das abschließende Druckwerk D der ers-
ten Maschinengruppe ist eine Bogenwendeeinrich-
tung W angeordnet.

[0060] Die Bogenwendeeinrichtung W ist dafür vor-
gesehen, dass im Bogenlauf dieser Bogendruckma-
schine in der ersten Maschinengruppe einseitig be-
druckte bzw. beschichtete Druckbogen umgestülpt 
werden können, so dass deren vorherige unbedruck-
te Unterseite zur Oberseite wird, die nachfolgend be-
druckt, beschichtet, wärmebehandelt oder mecha-
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nisch verformt werden kann.

[0061] In der gezeigten Konfiguration schließen sich 
an die Bogenwendeeinrichtung W ein Auftragwerk 1
und ein Beschichtungsmodul 2 an. Danach sind bis 
zum Bogenausleger AU ggf. mehrere weitere Druck-
werke D und fakultativ auch ein Lackmodul L vorge-
sehen.

[0062] Mit einer derartigen Druckmaschine kann 
also jeder Druckbogen zunächst von seiner Rücksei-
te beschichtet, ein- oder zweifarbig bedruckt, dann 
gewendet, dann mit einer Folienschicht bildmäßig 
beschichtet und nachfolgend nochmals mehrfarbig 
bedruckt, sowie ggf. lackiert werden. Ein Anwen-
dungsbeispiel hierfür sind Grußkarten mit Schmuck-
einlagen aus Metallfolie auf der Bildseite. Die Struk-
turierung bzw. Vorbereitung zur Strukturierung erfolgt 
hier in einem Lackmodul L, das direkt der Bogenwen-
deeinrichtung W nachgeschaltet ist.

[0063] Es ist dann an der Maschine folgende Konfi-
guration möglich: 
– Vor jedem Folientransfermodul FA bzw. jedem 
Auftragwerk 1 ist eine Vorbehandlungseinheit in 
Form eines Lackmoduls L, eines Druckwerkes D 
oder eines Präparationsmoduls P angeordnet.
– In einem zusätzlichen ersten Druckwerk/Lack-
modul kann ein rauer oder poröser Bedruckstoff 
vorbeschichtet werden, um dessen Oberfläche 
und innere Struktur zu homogenisieren oder op-
tisch zu vereinheitlichen. Ein Zwischentrockner 
kann nach der Beschichtung zum Einsatz kom-
men.
– In den genannten Vorbehandlungseinheiten 
wird eine mechanische oder drucktechnische Vor-
behandlung des Bedruckstoffs zur Erzeugung 
oder Vorbereitung der gewünschten Strukturie-
rung durchgeführt.
– In einem darauf folgenden ersten Druck-
werk/Auftragwerk 1 wird Kleber aufgetragen. Der 
Kleberauftrag kann auch doppelt erfolgen, um 
eine ausreichende Kleberschicht zu erreichen. Im 
zweiten Druckwerk/Beschichtungsmodul 2 wird 
der Folientransfer durchgeführt.
– Nach dem Folientransfer kann zur Ausbildung 
oder Festigung der Strukturierung des Bedruck-
stoffes eine Nachbehandlung in einem separaten 
Lackmodul L oder Druckwerk D einem Präparati-
onsmodul P durchgeführt werden
– Danach kann wieder gedruckt bzw. lackiert wer-
den.
– Beim Folientransfer nach einer Bogenwendeein-
richtung W wird zunächst eine Seite des Bedruck-
stoffes beschichtet bzw. bedruckt. Nach der Bo-
genwendung erfolgen dann eine Vorbehandlung 
der Bogenrückseite zur Strukturierung und erst 
dann der Folientransfer. Darauf kann wieder ge-
druckt/lackiert werden.
– Nach dem Folientransfer kann wieder eine 

Nachbehandlung in einem separaten Modul 
durchgeführt werden
– Danach kann wieder gedruckt bzw. lackiert wer-
den.
– Es besteht auch die Möglichkeit die Einrichtun-
gen zur Vorbehandlung in Verbindung mit dem 
Bogenanleger AN anzuordnen. Hierbei kann der 
Bogenanleger als Rolle-Bogen-Anleger ausgebil-
det sein. Die Vorbehandlung kann dann schon 
beim Abziehen des Bedruckstoffes von der Be-
druckstoffrolle und vor dem Bogenschnitt kontinu-
ierlich erfolgen.
– Es besteht auch die Möglichkeit zwei oder mehr 
Einrichtungen für den Folientransfer in einer 
Druckmaschine anzuordnen. Diese können alter-
nativ fest installiert oder versetzbar angeordnet 
sein.

[0064] Die gezeigten Konfigurationen sind beispiel-
haft angeführt. Im Rahmen der Modularisierung der 
Folientransfermodule, wie diese oben im Einzelnen 
dargestellt wurde kann der Fachmann ohne weiteres 
weitere Anwendungsmöglichkeiten finden.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Erzeugung eines Druckbildes 
auf einem Druckbogen unter Einschluss des Trans-
fers von bildgebenden Schichten von einer Transfer-
folie (5), wobei in einem innerhalb einer Bogen verar-
beitenden Maschine, vorzugsweise einer Bogen-
druckmaschine, angeordneten Folientransfermodul 
wenigstens mittels eines Auftragwerkes (1) eine bild-

Bezugszeichenliste

1 Auftragwerk
2 Folientransfermodul
3 Transferzylinder
4 Gegendruckzylinder
5 Transferfolie/Folienbahn
6 Transferspalt
7 Rollenantrieb
8 Folienvorratsrolle
9 Foliensammelrolle
10 Pressbespannung
11 Farb-/Feuchtwerk
12 Plattenzylinder
13 Drucktuchzylinder
14 Leitvorrichtung
15 Verschutzung
16 UV-Trockner
17 Überwachungssystem
18 Tänzerwalze
D Druckwerk
W Wendeeinrichtung
AN Bogenanleger
AU Bogenausleger
FA Integriertes Folientransfermodul
L Lackmodul
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mäßige Beschichtung der Druckbogen mit einem 
Kleber erfolgt und mittels eines Beschichtungsmodu-
les (2) nachfolgend das Auftragen eines Folienbildes 
unter Übertragung wenigstens von Teilen der bildge-
benden Schichten von der Transferfolie (5) auf den 
Druckbogen erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Bogendruckmaschine Druckbögen eines in sei-
ner Oberfläche im Wesentlichen unstrukturierten Be-
druckstoffes zugeführt werden, dass die Druckbögen 
einem Arbeitsschritt zur Vorbereitung oder zur direk-
ten Erzeugung einer veränderten Oberflächenstruk-
tur unterzogen werden, dass der Kleber auf die ver-
änderte Oberfläche der Bogen aufgetragen wird und 
dass das Folienbild auf den vorbehandelten Bogen 
aufgebracht wird, und dass die zur Strukturierung 
vorbereiteten und ggf. folienbeschichteten Druckbö-
gen nachbehandelt werden.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Auftragen des Folienbildes 
eine Vorbehandlung des Druckbogens zur Erzeu-
gung einer taktil und/oder haptisch und/oder optisch 
wirksamen Oberflächenstruktur erfolgt, dass das Fo-
lienbild auf den vorbehandelten Bogen aufgebracht 
wird, dass der zur Strukturierung vorbehandelte und 
folienbeschichtete Druckbogen nachbehandelt und 
dass der Druckbogen danach mit einem ein- oder 
mehrfarbigen Druckbild mittels Druckfarben wenigs-
tens teilweise unter Einschluss der Bildbereiche des 
Folienbildes erfolgt.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass vor dem Auftragen des Folien-
bildes eine ein- oder mehrschichtige flächige Grund-
beschichtung des Druckbogens in einem oder meh-
ren dem Folientransfermodul vorgeordneten Lack-
modulen erfolgt.

4.  Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur ein- oder mehrschichtigen Grund-
beschichtung des Druckbogens ein Medium verwen-
det wird, dessen Haftkraft gegenüber dem Kleber ab-
gestimmt oder die durch den Kleber erhöht wird.

5.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorbehandlung durch mecha-
nische Einwirkung in einem rotativen Prägeverfahren 
erfolgt.

6.  Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbehandlung durch Blindprägen 
in einem Lackmodul (L) oder einem Druckwerk (D) 
erfolgt.

7.  Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbehandlung durch Kalandrie-
ren in einem Kalandriermodul erfolgt.

8.  Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbehandlung durch eine Rillbe-

handlung in einem Lackmodul (L) oder einem Druck-
werk (D) erfolgt.

9.  Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbehandlung durch mechani-
sche Verformung in einem Prägewerke in einem der 
Druckmaschine vorgeschalteten Rolle-Bogen-Anle-
ger erfolgt.

10.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vorbehandlung durch Auf-
bringen eines der gewünschten Prägestruktur ent-
sprechenden Bildes aus volumenänderbaren Medien 
erfolgt.

11.  Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorbehandlung durch Aufdru-
cken Strukturbildes aus blähbarer Druckfarbe erfolgt.

12.  Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Strukturbild im Offsetdruck 
oder Flexodruck oder Tiefdruck oder Siebdruck ge-
druckt wird.

13.  Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Strukturbild im Thermo-Reli-
ef-Verfahren gedruckt wird.

14.  Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Strukturbild durch Aufbrin-
gung einer Beflockung mit einem aufschäumbaren 
Beflockungsmittel erzeugt wird.

15.  Verfahren nach Anspruch 10 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Ausbildung der Strukturie-
rung des Bedruckstoffes die Vorbeschichtung einer 
Wärmebehandlung oder einer Strahlungseinwirkung 
ausgesetzt wird.

16.  Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausbildung der Strukturie-
rung des Bedruckstoffes vor oder/und nach dem Fo-
lientransfer erfolgt.

17.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass zum Bedrucken des ein Foli-
enbild tragenden strukturierten Druckbogens ein ein- 
oder mehrfarbiges Druckbild aufgetragen und da-
nach zum Beschichten des Druckbogens mit einer 
ein- oder mehrschichtigen Beschichtung ganz- oder 
teilflächig ein Lack aufgetragen wird.

18.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, dass nach dem Übertragen des Fo-
lienbildes und/oder nach dem Auftragen von Druck-
farben und/oder nach dem Auftragen der ein- oder 
mehrschichtigen Beschichtung eine Trocknung er-
folgt.

19.  Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens 
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nach Anspruch 1 mit einem Folientransfermodul zum 
Transfer von bildgebenden Schichten von einer 
Transferfolie (5) auf Druckbogen wenigstens mit ei-
nem Auftragwerk (1) für eine bildmäßige Beschich-
tung der Druckbogen mit einem Kleber und mit einem 
Beschichtungsmodul (2) zum Übertragen der bildge-
benden Schichten von der Trägerfolie auf den Druck-
bogen in einem Transferspalt (6) zwischen einem 
Gegendruckzylinder (4) und einer Presswalze (3), 
wobei die Trägerfolie mit der beschichteten Seite in 
Anlage an dem Druckbogen gemeinsam mit diesem 
durch den Transferspalt (6) führbar ist und dabei die 
bildgebenden Schichten bildmäßig auf den Druckbo-
gen übertragbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass 
in einer Bogendruckmaschine dem Folientransfermo-
dul eine Einheit zur Vorbehandlung von Bedruckstof-
fen für die Erzeugung einer Oberflächenstrukturie-
rung vorgeordnet ist, derart dass das einem Auftrag-
werk (1) das Kleberbild und das Beschichtungsmodul 
(2) das Folienbild auf den vorbehandelten Bedruck-
stoff aufbringt.

20.  Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Folientransfermodul ein 
Lackmodul (L) oder Druckwerk (D) oder Präparati-
onsmodul (P) zur mechanischen Erzeugung einer 
Prägung oder einer Struktur in dem Bedruckstoff an-
geordnet ist.

21.  Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Folientransfermodul ein 
Lackmodul (L) oder Druckwerk (D) zur Erzeugung ei-
nes Strukturbildes aus volumenänderbaren Medien 
auf dem Bedruckstoff angeordnet ist.

22.  Vorrichtung nach Anspruch 19 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass vor oder nach dem Foli-
entransfermodul eine Nachbehandlungseinheit zur 
Ausbildung der Strukturierung auf bzw. in der Ober-
fläche des Bedruckstoffes angeordnet ist.

23.  Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nachbehandlungseinheit ei-
nen Wärmeerzeuger, einen Trockner oder einen 
Strahlungserzeuger umfasst.

24.  Vorrichtung nach Anspruch 19 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bogen verarbeiten-
de Maschine eine Druckmaschine mit mehreren 
Druckwerken (D) zur Erzeugung eines farbigen Auf-
druckes ist und dass das Folientransfermodul den 
Druckwerken (D) vor-, zwischen- oder nachgeordnet 
ist.

25.  Vorrichtung nach Anspruch 19 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass vor und/oder nach dem 
Folientransfermodul und/oder nach den Druckwer-
ken (D) und/oder nach den Lackmodulen (L) Trock-
ner angeordnet sind.

26.  Vorrichtung nach Anspruch 19 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass für die Zufuhr von 
Druckbogen zur Druckmaschine ein Rolle-Bogen-An-
leger vorgesehen ist, der zur Verarbeitung von Foli-
enbedruckstoffen und/oder Recycling-Bedruckstof-
fen und/oder Papier und/oder Kartonagen ausgerüs-
tet ist.

27.  Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Verbindung mit dem Rolle-Bo-
gen-Anleger eine Einrichtung zur Vorbehandlung des 
Bedruckstoffes für die Erzeugung einer Oberflächen-
struktur vorgesehen ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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