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(57) Zusammenfassung: Die Folienzufiihrung in einem Be-
schichtungsmodul zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Transferfolie auf einen Bedruckstoff soll in ih-
rer Anwendbarkeit erweitert werden. Hierzu ist einer Tief-
druckeinrichtung eine Beschichtungseinrichtung zum Auf-
trag von Schichten oder Informationen oder Nutzelementen
auf der Transferfolie zugeordnet. Die zusatzlichen Schich-
ten werden gemeinsam mit der Nutzschicht der Transferfo-
lie in dem Beschichtungsmodul auf den Bedruckstoff Giber-
tragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transfer bildgebender Schichten von einer Tragerfo-
lie auf Druckbogen nach dem Oberbegriff des Paten-
tanspruchs 1.

[0002] Es ist bekannt metallische Schichten auf
Druckbogen mittels eines Folientransferverfahrens
herzustellen. Soistin der EP 0 569 520 B1 ein Druck-
material und eine Druckvorrichtung, die dieses Mate-
rial verwendet, beschrieben. Dabei ist eine Bogen-
verarbeitende Maschine gezeigt, die einen Anleger
und einen Ausleger aufweist, wobei zwischen beiden
Aggregaten Druckwerke und ein Beschichtungsmo-
dul angeordnet sind. In wenigstens einem der Druck-
werke wird ein Klebstoffmuster mittels des Flach-
druckverfahrens aufgetragen. Dieses Klebstoffmus-
ter ist in einem kalten Druckverfahren aufgebracht
und weist ein bestimmtes bildgebendes Sujet auf. In
dem dem Druckwerk folgenden Beschichtungsmodul
mit einem Gegendruckzylinder und einem Presswal-
ze ist eine Folienflhrung vorgesehen. Diese ist in der
Art konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein
Folienstreifen bzw. eine Transferfolie durch den
Transferspalt des Beschichtungsmodules zwischen
dem Gegendruckzylinder und der Presswalze geflihrt
wird. Der Folienstreifen wird auf der Auslaufseite
nach dem Verlassen des Beschichtungsmodules
wieder aufgewickelt. Die Transferfolie weist eine Tra-
gerschicht auf, auf der bildgebende Schichten wie
metallische Schichten, beispielsweise aus Alumini-
um, aufgebracht sein kénnen. Zwischen der metalli-
schen Schicht und der Tragerfolie ist eine Trenn-
schicht vorgesehen, die dafiir sorgt, dass die metalli-
sche Schicht von der Tragerschicht abziehbar ist.

[0003] Beim Transport von Druckbogen durch das
Druckwerk wird jeder Druckbogen mit einem Kleb-
stoffmuster versehen. Danach wird der Druckbogen
durch das Beschichtungsmodul gefiihrt, wobei mit-
tels der Presswalze der auf dem Gegendruckzylinder
aufliegende Druckbogen mit dem Folienmaterial in
Verbindung gebracht wird. Dabei geht die nach unten
liegende metallische Schicht eine enge Verbindung
mit den mit Klebstoff versehenen Bereichen auf dem
Druckbogen ein.

[0004] Nach dem Weitertransportieren des Druck-
bogens haftet die metallische Schicht lediglich im Be-
reich der mit Klebstoff versehenen Muster an. Der
Tragerfolie wird also die metallische Schicht im Be-
reich der Klebstoffmuster entnommen. Die auf diese
Weise verbrauchte Transferfolie wird wieder aufgewi-
ckelt. Der Druckbogen wird im beschichteten Zu-
stand ausgelegt.

[0005] Es ist bekannt derartige Beschichtungsmo-
dule beispielsweise in Druckwerken von Druckma-
schinen einzusetzen. Nachteilig an den bekannten
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Vorrichtungen ist, dass sie nicht flexibel einsetzbar
sind.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer der Ubertrag einer
bildgebenden Schicht z. B. einer Metallisierungs-
schicht, auf einen Druckbogen sicher, wirtschaftlich
und exakt erfolgen kann, wobei die Vorrichtung fir
ein erweitertes Spektrum an Anwendungen hand-
habbar sein soll.

[0007] Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich in ei-
ner Vorrichtung gemaR den Merkmalen des Paten-
tanspruches 1.

[0008] Erfindungsgemal wird eine Druckmaschine
dadurch flexibler in ihrer Anwendung, dass ein Foli-
entransfermodul integriert wird. Das Folientransfer-
modul kann als Teil eines Druckwerkes, als separate
Arbeitsstation, als integrierte Arbeitsstation oder als
umsetzbare Arbeitsstation ausgeflihrt werden. Die
Anwendung erfolgt in Verbindung mit verschiedenen
Druckverfahren. Insbesondere werden vorteilhafte
Wirkungen durch die Integration von Tiefdruckeinheit
oder eine Bogenoffsetdruckmaschine und einer Bo-
gentiefdruckmaschine erzielt.

[0009] In vorteilhafte Weise kann das Folientrans-
fermodul je nach Anwendungszweck an verschiede-
nen Stellen innerhalb einer Druckmaschine angeord-
net werden. Daher ist es auch in vorteilhafter Weise
moglich, mehrere Beschichtungsmodule innerhalb
einer Bogen verarbeitenden Maschine hintereinan-
der vorzusehen. Damit kann die Aufbringung ver-
schiedener bildgebenden Beschichtungen bzw. Me-
tallisierungsschichten innerhalb eines Sujets nachei-
nander erfolgen. Hierbei ist es mdglich, Gber ein ein-
ziges Klebermuster mit allen Bildmusterelementen
die bildgebenden Schichten nebeneinander zu Uber-
tragen.

[0010] Es ist auch mdglich ein erstes Klebermuster
in einem ersten Beschichtungsmodul mit einer ersten
bildgebenden Beschichtung bzw. Metallisierungs-
schicht zu versehen und Uberlagernd im Folgenden
ein weiteres, das erste einschlieRende Klebermuster
aufzutragen und mit einer anderen bildgebenden Be-
schichtung bzw. Metallisierungsschicht zu versehen.

[0011] Weiterhin kann das Folientransfermodul in
einer Bogendruckmaschine auch einer Einrichtung
zur Bogenwendung nachgeordnet werden, so dass
eine bildmassige Beschichtung aus dem Folientrans-
fer auf einer Bogenruckseite nach vorausgehendem
Vorderseitendruck erfolgt

[0012] Zur Verbesserung der Beschichtungseigen-
schaften kann die bildgebende Schicht mittels so ge-
nannter UV-Unterdruckfarbe aufgebracht werden,
mittels eines Druckwerkes fir den Kleber in z. B. Gber
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eine Offsetdruckplatte aufgebracht wird.

[0013] Als Anwendungsmdglichkeiten ergeben sich:
— die Kombination von Bogenoffsetdruckwerken in
Verbindung mit einem oder mehreren Folientrans-
fermodul, wobei der Kleberauftrag tber eine Off-
setdruckplatte oder im Tiefdruck Uber eine Tief-
druckplatte oder einen Tiefdruckzylinder erfolgen
kann
— eine Kombination von Bogentiefdruckwerken in
Verbindung mit einem oder mehreren Folientrans-
fermoduln, wobei der Kleberauftrag Uber eine
Tiefdruckplatte, ein Tiefdrucksleeve oder einen
Tiefdruckzylinder erfolgen kann
— die Kombination von Bogenoffsetdruckwerken
und Bogentiefdruckwerken in Verbindung mit ei-
nem oder mehreren Folientransfermodulen, wo-
bei der Kleberauftrag uber eine Offsetdruckplatte
oder im Tiefdruck Uber eine Tiefdruckplatte oder
einen Tiefdruckzylinder erfolgen kann
— die Kombination von Bogenoffsetdruckwerken
und Rollentiefdruckwerken unter Zwischenschal-
tung eines Rolle-Bogen-Anlegers fir die Bogen-
offsetdruckwerke in Verbindung mit einem oder
mehreren Folientransfermodulen als Anlagenver-
bund.

[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren naher dargestellt.

[0015] Dabei zeigt:

[0016] Fig. 1 eine Druckmaschine mit einer Folien-
transfereinrichtung,

[0017] FEig. 2 den Aufbau eines Bogentiefdruckwer-
kes mit einer Folientransfereinrichtung und

[0018] Fig. 3 bis Fig. 6 Konfigurationen zur Integra-
tion von Folientransfermodulen in einer Druckma-
schine.

[0019] In Eig.1 ist eine Bogen verarbeitende Ma-
schine, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus
wenigstens zwei Druckwerken besteht.

[0020] Ein zu beschichtender Druckbogen wird in ei-
nem Auftragwerk 1 mit einem bildgebenden Kleb-
stoffmuster versehen. Der Auftrag des Klebers erfolgt
im Offsetdruck mittels Farb- und Feuchtwerken 11,
eine Druckplatte auf einem Plattenzylinder 12, einen
Drucktuch- oder Gummizylinder 13 und einen Ge-
gendruckzylinder 4. Gleichfalls sind hier Auftragwer-
ke in Form von Flexodruckeinheiten oder Lackierwer-
ken einsetzbar. Eine Variante zu einer derartigen
Ausfuhrungsform ist in Eig. 4 dargestellt ist. Der Kle-
ber wird dort mittels eines Dosiersystems 21 Uber
eine Rasterwalze 22 und eine Ubertragwalze 23 auf
einen Formzylinder 24 (ibertragen. Dieser tragt in die-
sem Fall eine Hochdruckplatte zur Erzeugung des
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bildgebenden Kleberauftrages.

[0021] In einem zweiten Schritt wird gemeinsam mit
einem Druckbogen eine Transferfolie 5 durch einen
Transferspalt 6 gefiihrt, wobei die Transferfolie 5 im
Transferspalt 6 gegen den Druckbogen gepresst wird
und dabei eine bildgebende Schicht auf den Druck-
bogen im Bereich des Kleberbildes ubertragt. Der
Transferspalt 6 im Beschichtungsmodul 2 wird durch
eine Presswalze 3 und einen Gegendruckzylinder 4
gebildet.

[0022] Innerhalb des fir den Folientransfer genutz-
ten Beschichtungsmodules 2 ist eine Bahnflhrung
fur Transferfolien 5 dargestellt.

[0023] Eine Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschich-
tungsmodul 2 auf der Seite der Bogenzuflihrung zu-
geordnet. Die Folienvorratsrolle 8 weist einen Dreh-
antrieb 7 auf. Der Drehantrieb 7 wird zur kontinuierli-
chen geregelten Zuflihrung der Transferfolie 5 zum
Beschichtungsmodul 2 benétigt und ist daher steuer-
bar.

[0024] Weiterhin sind im Bereich der Folienzu- und
-abfuhrung Leiteinrichtungen 14 vorgesehen, damit
die Transferfolie 5 ohne Verzerrungen gefiuhrt und in
gleicher Spannung gegenlber der Presswalze 3 ge-
halten werden kann. Auf diese Weise wird die Folien-
zufthrung im Bereich von die Beschichtungseinheit 2
umgebenden Verschutzungen 15 vereinfacht.

[0025] Die Transferfolie 5 wird wesentlichen tangen-
tial an der Presswalze 3 vorbei oder diese nur in ei-
nem kleinen Umfangswinkel umschlingend zum
Pressspalt 6 zu- und abgefiihrt werden. Hierzu wird
die Transferfolie 5 von einer Seite des Beschich-
tungsmodules 2 zugefiihrt und zur gegenuberliegen-
den Seite des Beschichtungsmodules 2 abgefiihrt.

[0026] Auf der auslaufseitigen Seite des Druckwer-
kes ist eine Foliensammelrolle 9 dargestellt, die das
verbrauchte Folienmaterial wieder aufwickelt. Auch
hier ist ein Drehantrieb 7 vorzusehen, der steuerbar
ist.

[0027] Die Presswalze 3 ist mit einer Pressbespan-
nung 10 oder als Walze mit einer entsprechenden
Beschichtung versehen, die vorzugsweise glatt ist.

[0028] Weiterhin ist zur Verbesserung des Be-
schichtungsverfahrens vorgesehen im Bereich des
Kleberauftrages und im Bereich des Folienauftrages
Trockner 16 vorzusehen. Damit kann, insbesondere
mittels UV-Trocknung, die bildmassig aufgetragene
Kleberschicht mittels eines ersten Trockners 16 (Zwi-
schentrockner 1) vorgetrocknet werden, so dass die
Nutzschicht der Transferfolie 5 besser anhaftet. Wei-
terhin kann die Haftwirkung der aufgepragten Nutz-
schicht auf dem Druckbogen mittels Einwirkung ei-
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nes zweiten Trockners 16 (Zwischentrockner Il) ver-
bessert werden, indem die Trocknung des Klebers
zusatzlich beschleunigt wird.

[0029] SchlieRlich kann die Qualitat der Beschich-
tung mittels einer Inspektions- oder Uberwachungs-
einrichtung 17 nach dem Folienauftrag kontrolliert
werden. Hierzu ist die Inspektionseinrichtung 17 auf
eine bogenfuhrende Flache des Beschichtungsmo-
dules 2 nach dem Transferspalt 6 und ggf. abge-
schottet von dem Trockner 16 oder auf eine bogen-
fuhrende Flache eines dem Beschichtungsmodul 2
nachgeordneten weiteren Bogen fihrenden Modules
gerichtet sein.

[0030] Es gibt erfindungsgemaR verschiedene Mdg-
lichkeiten die genannten bildmassigen Beschichtun-
gen mittels einer bildgebenden bzw. Metallisierungs-
schicht innerhalb von Arbeitseinheit bzw. Druckwer-
ken an verschiedenen Positionen in einer Druckma-
schine vorzunehmen.

[0031] In Fig. 2 ist hierzu ein Tiefdruckwerk darge-
stellt, die ein integriertes Folientransfermodul fiir den
Folientransfer zur Verwendung in einer Bogen verar-
beitenden Maschine, beispielsweise einer Druckma-
schine, darstellt. Hierbei ist das Beschichtungsmodul
2 in ein Tiefdruckwerk integriert ausgefihrt. Der Kle-
berauftrag erfolgt in dem von dem ersten Tiefdruck-
farbwerk TF bediente Tiefdruckwerk, dem der Druck-
bogen von einer Bogenzuflihrung zugefuhrt wird. Der
Folientransfer erfolgt von der Folienbahn der Trans-
ferfolie 5 Uber die Presswalze 3, die mit einem Gum-
mituch bespannt sein kann. Auf den nachfolgenden
Bogentransportzylindern kann der Beschichtete
Druckbogen weiterhin getrocknet werden bevor in ei-
nem weiteren Tiefdruckwerk Uber die Beschichtung
gedruckt wird. Die Bogentransportzylinder und Tief-
druckzylinder sind auch zur Weiterbearbeitung der
Druckbogen geeignet.

[0032] Eine derartige Vorrichtung ist in einem Lack-
modul einer Bogendruckmaschine einsetzbar, das
schon in seiner Grundbauform alle notwendigen Ele-
mente aufweist. Fur die genannte Anwendung kann
ein Kammerrakelsystem anstatt fur die Zuflhrung
von Lack fir die Klebstoffdosierung tber die Raster-
walze bzw. Auftragwalze und den Formzylinder z. B.
mittels eines ausgesparten Gummituches oder einer
Flexodruckform auf den Bedruckstoff genutzt wer-
den.

[0033] Das Beschichtungsmodul 2 ist im Wesentli-
chen dazu geeignet, einen Druckbogen vor dem Be-
drucken mit einer bildgebenden Schicht z. B. einer
Metallisierungsschicht zu versehen. Innerhalb der
das Beschichtungsmodul 2 aufnehmenden Bogen
verarbeitenden Maschine kann das Beschichtungs-
modul 2 aber auch an jeder anderen Stelle innerhalb
der Maschine platziert werden. Damit soll ermdglicht
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werden, dass die gewinschten bildgebenden
Schichten, wie z. B. Metallisierungsschichten, sowohl
vor, als auch nach als auch zwischen dem Aufbringen
von Druckfarbschichten erfolgen kann. In vorteilhaf-
ter Weise ist dazu das Beschichtungsmodul als trans-
portable Einheit ausgebildet.

[0034] Entsprechend der genannten Ausflihrungs-
form ist es auch moglich mehrere Beschichtungsmo-
dule 2 innerhalb einer Bogen verarbeitenden Maschi-
ne hintereinander vorzusehen.

[0035] In den Fig. 3 bis Fig. 6 sind verschiedene
Kombinationsméglichkeiten der Zuordnung von Be-
schichtungsmodulen 2 und Auftragwerken 1 zur einer
Druckmaschine schematisch dargestellt.

[0036] Fig. 3 zeigt grundsatzlich eine konventionel-
le Konfiguration auf. Einem Bogenanleger AN der Bo-
gendruckmaschine ist zunachst ein Auftragwerk 1
und dann ein Beschichtungsmodul 2 nachgeordnet.
Dem Beschichtungsmodul 2 folgen wiederum Druck-
werke D der Bogendruckmaschine. Ein Bogenausle-
ger AU schlief3t die Konfiguration ab.

[0037] Mittels dieser Konfiguration kann also eine
bildmassige Beschichtung mit metallisierter Folie auf
dem leeren Druckbogen erfolgen. Danach kann uber
diese Beschichtung ein mehrfarbiges Druckbild auf-
getragen werden.

[0038] Ebenso kann mittels des Beschichtungsmo-
dules 2 eine vollflachige Beschichtung mit metallisier-
ter Folie hergestellt werden, die nachfolgend in den
Druckwerken D Uberdruckt werden kann.

[0039] Angedeutet ist, dass ein Beschichtungsmo-
dul 2 auch den Druckwerken D vor dem Bogenausle-
ger AU nachgeordnet werden kann, wobei das dem
Beschichtungsmodul 2 vorgeordnete Druckwerk D
als Auftragwerk 1 dienen kann.

[0040] Mittels dieser Anordnung ist beispielsweise
eine nachtraglich Kaschierung oder die Auflage einer
metallisierten bildmassigen Beschichtung ohne
Uberdruckung méglich. Hierfiir sollte der Farbdruck
vorher getrocknet sein.

[0041] Fig. 4 zeigt eine vergleichbare Konfiguration
wie Fig. 3. Hierbei sind dem Bogenanleger AN zwei
Folientransfermodule als integrierte Beschichtungs-
module IM nachgeordnet. Hierbei ist innerhalb einer
Arbeitseinheit sowohl ein Beschichtungsmodul 2 als
auch ein zugehoriges Auftragwerk 1 angeordnet (sie-
he auch Fig. 2). Damit kann gemaf einem zuvor an-
geflhrten Verfahrensbeispiel der bildmassige Auftrag
von zwei verschiedenen, nebeneinander, aber einan-
der ggf. Ubergreifenden Beschichtungen vorgenom-
men werden. Die Anordnung eines integrierten Be-
schichtungsmodules IM ist vor allem dann sinnvoll,
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wenn wenigstens zwei Folientransfermodule direkt
nacheinander angeordnet werden sollen.

[0042] In Fig. 5 ist eine flexible Varianten fir eine
Druckmaschine mit weiter verbesserten Eigenschaf-
ten der Weiterbearbeitung von Druckbbgen gezeigt.
Das Folientransfermodul ist hier als Aufsatzmodul
AM ausgefihrt. Ein solches Aufsatzmodul AM ist vor-
zugsweise als transportable Einheit ausgefiihrt und
kann auf einen standardisierten Unterbau UB eines
Druckwerkes D der Druckmaschine aufgesetzt wer-
den. Hierzu sind entsprechend Koppelungsmecha-
nismen notwendig, die auf vielfaltige Weise darstell-
bar sind. Ein Unterbau UB enthalt normalerweise ein
Gestell, in dem einen Bogentransporttrommel und
ein Gegendruckzylinder 4 einander zugeordnet gela-
gert sind. Gegebenenfalls kann auf dem Unterbau
auch ein Drucktuchzylinder 13 eines Offsetdruckwer-
kes oder ein Formzylinder 20 eines Lackmodules je-
weils dem Gegendruckzylinder 4 zugeordnet sein.
Der Drucktuchzylinder 13 oder Formzylinder 20 kann
in Verbindung mit dem Beschichtungsmodul 2 als
Presswalze 3 genutzt werden, wobei eine entspre-
chende Bespannung 10 anzubringen ist. Entspre-
chende Spannvorrichtungen sind auf beiden Zylin-
derbauformen vorhanden.

[0043] In Fig. 6 ist eine weiterentwickelte Variante
gezeigt. Die dargestellte Druckmaschine weist nach
zwei an den Bogenanleger AN anschlieenden
Druckwerken D eine sogenannte Wendeeinrichtung
W auf. Wendeeinrichtungen W dienen dazu im Bo-
genlauf einer Bogendruckmaschine einen einseitig
bedruckten bzw. beschichteten Druckbogen umzu-
stllpen, so dass dessen vorherige Unterseite zur
Oberseite wird, die nachfolgend bedruckt bzw. be-
schichtet werden kann.

[0044] In der gezeigten Konfiguration schlielen sich
an die Wendeeinrichtung W ein Auftragwerk 1 und
ein Beschichtungsmodul 2 an. Danach sind bis zum
Bogenausleger AU ggf. mehrere weitere Druckwerke
D vorgesehen.

[0045] Mit einer derartigen Druckmaschine kann
also jeder Druckbogen zunachst von seiner Ricksei-
te ein- oder zweifarbig bedruckt, dann gewendet,
dann mit einer metallisierten Schicht bildgebend be-
schichtet und nachfolgend nochmals mehrfarbig be-
druckt werden. Ein Anwendungsbeispiel hierfur sind
GrulBkarten mit Schmuckeinlagen aus Metallfolie auf
der Bildseite.

[0046] Die gezeigten Konfigurationen sind beispiel-
haft angefihrt. Im Rahmen der Modularisierung der
Folientransfermodule, wie diese oben im Einzelnen
dargestellt wurde kann der Fachmann ohne weiteres
weitere Anwendungsmadglichkeiten finden.

[0047] Beschrieben ist demnach eine Bogenrotati-
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onsdruckmaschine mit Offset-, Tiefdruck-, Flexo-
druckeinheiten bzw. -farbwerken, die als Offline- oder
Inline-Kombination der Druckverfahren mit einer Ein-
heit zur Kaltfolienapplikation verbunden ist.

[0048] Der Kleberauftrag erfolgt in einem vorge-
schalteten Druckwerk oder Lackmodul mittels kon-
ventioneller Offsettechnik Uber ein Farb- und/oder
Feuchtwerk, ein Flexodruckwerk als Farbwerk ggf.
mit zugeordnetem Feuchtwerk oder ein Tiefdruck-
werk.

[0049] Als Maschinenkonfigurationen sind denkbar:
A) Bogenoffset-Rotationsdruckmaschine:
1.) Wasserlos-Offset mit zonenschraubenlosem
Kurzfarbwerk
2.) Kombination Kurzfarbwerk/konventionelles
Offsetfarbwerk mit oder ohne Feuchtwerk
3.) Wasserlos-Offset mit konventionellem Off-
set-Farbwerk 1., 2. und 3.) in Kombination mit In-
line-Foiler

[0050] Als Vorteile ergeben sich: schnelleres Riis-
ten, stabilere Fortdruckbedingungen ohne Feuchtmit-
teleinfluss
B) Bogentiefdruck:
in Verbindung mit Inline-Foiler
Kombination Offset-(UV und konv. Offsetfar-
ben)/Tiefdruck
C) Zentral-Zylinder-Bogendruckmaschine
z. B. System Satellitendruckwerk
mit Inline-Foiler-Integration
Drucken, Applizieren, Drucken
D). Es sind auch Offsetdruckwerke mit Folien-
applikation und Bogentiefdruck moglich.
E) Reine Tiefdruckmaschine mit integrierter Kalt-
folienapplikation.
F) Beschichtung mittels Kaltfolienapplikation, wo-
bei die Folie vorgedruckt (Tiefdruckverfahren) ist.
G) Bedruckstoffe sind vorstrukturierbar (1-4) und
anschlieBend zu veredeln (Kaltfolie) oder eine di-
rekte Pragung im Folienbereich erfolgt nach der
Applikation (incl. Stanzen).

Bezugszeichenliste

Auftragwerk
Beschichtungsmodul
Presswalze
Gegendruckzylinder
Transferfolie/Folienbahn
Transferspalt
Rollenantrieb
Folienvorratsrolle
Foliensammelrolle

10 Pressbespannung

11 Farb-/Feuchtwerk

12 Plattenzylinder

13 Drucktuch-/Gummizylinder
14 Folienleiteinrichtung
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15
16
17

18
19
20
21
22

AN
AU
uB
IM

AM
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Druckwerksschutz

Trockner
Inspektionseinrichtung/Uberwachungssys-
tem

Tanzerwalze

Zylinderkanal

Formzylinder

Auftragwalze

Dosiersystem

Druckwerk

Wendeeinrichtung
Bogenanleger

Bogenausleger

Unterbau

Integriertes Folientransfermodul
Aufsatzmodul

6/11

2008.07.03



DE 10 2006 061 663 A1
ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- EP 0569520 B1 [0002]
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden
Schichten von einer Tragerfolie, die gemeinsam eine
Transferfolie (5) bilden, auf Druckbogen wenigstens
mit einem Auftragwerk (1) fir eine bildméassige Be-
schichtung der Druckbogen mit einem Kleber und mit
einem Beschichtungsmodul (2) zum Ubertragen der
bildgebenden Schichten von der Tragerfolie auf den
Druckbogen in einem Transferspalt (6) zwischen ei-
nem Gegendruckzylinder (4) und einer Presswalze
(3), wobei die Tragerfolie mit der beschichteten Seite
in Anlage an dem Druckbogen gemeinsam mit die-
sem durch den Transferspalt (6) fihrbar ist und dabei
die bildgebenden Schichten bildmassig auf den
Druckbogen Ubertragbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschichtungsmodul (2) als Bau-
einheit mit einer Einrichtung zur Fihrung einer Foli-
enbahn der Transferfolie (5) zum Transferspalt (6) hin
und vom Transferspalt (6) weg aufweist und dass das
Beschichtungsmodul (2) einem Auftragwerk (1) zuor-
denbar ist, derart, dass innerhalb der das Beschich-
tungsmodul (2) aufnehmenden Bogen verarbeiten-
den Maschine das Beschichtungsmodul (2) an belie-
bigen Stellen der Maschine platzierbar ist, wobei die
Maschine eine Druckmaschine nach dem Druckver-
fahren des Tiefdruckes ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bogen verarbeitende Maschi-
ne eine Druckmaschine mit mehreren Druckwerken
(D) zur Erzeugung eines farbigen Aufdruckes ist und
dass das Beschichtungsmodul (2) den Druckwerken
(D) vorgeordnet, zwischengeordnet oder nachgeord-
net ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Beschichtungsmodul (2)
als Folientransfermodul in der Art einer transportab-
len an ein Druckwerk (D) ankoppelbaren Einheit aus-
gebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Beschichtungsmodul (2)
zur vollflachigen Beschichtung innerhalb einer Bogen
verarbeitenden Maschine mehreren Druckwerken
zur Erzeugung eines mehrfarbigen Aufdruckes nach-
geordnet ist und dass mittels des Beschichtungsmo-
dules (2) eine Kaschierung vorgenommen wird.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass innerhalb einer Bogen verar-
beitenden Maschine mehrere Druckwerke (D) hinter-
einander angeordnet sind, dass zwischen wenigs-
tens zwei der Druckwerke (D) eine Wendeeinrichtung
(W) zum umsttlpen von Druckbogen flr den Vor- und
Ruckseitendruck angeordnet ist, und dass der Wen-
deeinrichtung ein Beschichtungsmodul (2) nachge-
ordnet ist.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Beschichtungsmodu-
le (2) innerhalb einer Bogen verarbeitenden Maschi-
ne direkt hintereinander angeordnet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens die sich einem ersten
Beschichtungsmodul (2) anschlieBenden Beschich-
tungsmodule (2) als integrierte Arbeitseinheiten aus-
geflhrt sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Beschichtungsmodul (2)
Teil eines Druckwerkes (D) ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Beschichtungsmodul (2)
Teil eines Druckwerkes in Satellitenbauweise ist, bei
dem der Transferzylinder neben weiteren Zylindern
einem zentralen Gegendruckzylindern zugeordnet
ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Beschichtungsmodul (2)
Teil einer Weiterverarbeitungseinheit ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Fig. 6
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