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(57) Abstract: In order to transfer an image-type coating from a carrier film to a printed sheet, an image-type adhesive is applied
to the printed sheet. In a film transfer module (2), the carrier film comprising the image-type coating is rolled over the printed sheet
using contact pressure such that the coating adheres to the adhesive sections, thus forming an image. In order to improve the function,
simplify the device and increase flexibility, a holder for film rolls of the transfer foil (5) is provided, allowing simplified handling.
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(57) Zusammenfassung: Zur Ubertragung einer bildmissigen Beschichtung von einer Trigerfolie auf einen Druckbogen wird ein
bildmaBiger Kleberauftrag auf dem Druckbogen aufgebracht. In einem Folientransfermodul (2) wird dann die Tragerfolie mit der
bildmassigen Beschichtung unter Anpressdruck an dem Druckbogen vorbeigefiihrt, sodass die Beschichtung an den Klebestellen
haftet und ein Bild entsteht. Zur Verbesserung der Funktion, zur Vereinfachung der Vorrichtung und zur Erh6hung der Flexibilitit
ist vorgesehen, eine Aufnahme fiir Folienrollen der Transferfolie (5) vorzusehen, die ein vereinfachtes Handling vorsieht.
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Modulare Folieneinheit

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Transfer bildgebender Schichten von

einer Tragerfolie auf Druckbogen nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Es ist bekannt metallische Schichten auf Druckbogen mittels eines Folientransfer-
verfahrens herzustellen. So ist in der EP 0 569 520 B1 ein Druckmaterial und eine
Druckvorrichtung, die dieses Material verwendet, beschrieben. Dabei ist ein Bogen
verarbeitende Maschine gezeigt, die einen Anleger und einen Ausleger aufweist,
wobei zwischen beiden Aggregaten Druckwerke und ein Folientransfermodul an-
geordnet sind. In wenigstens einem der Druckwerke wird ein Klebstoffmuster mit-
tels des Flachdruckverfahrens aufgetragen. Dieses Klebstoffmuster ist in einem
kalten Druckverfahren aufgebracht und weist ein bestimmtes bildgebendes Sujet
auf. In dem dem Druckwerk folgenden Folientransfermodul mit einem Ge-
gendruckzylinder und einem Transferzylinder ist eine Folienfiihrung vorgesehen.
Diese ist in der Art konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein Folienstreifen
bzw. eine Transferfolie durch den Transferspalt des Folientransfermoduls zwi-
schen dem Gegendruckzylinder und dem Transferzylinder gefiihrt wird. Der Fo-
lienstreifen wird auf der Auslaufseite nach derh Verlassen des Folientransfermo-
duls wieder aufgewickelt. Die Transferfolie weist eine Tragerschicht auf, auf der
bildgebende Schichten wie metallische Schichten, beispielsweise aus Aluminium,
aufgebracht sein kénnen. Beim Transport von Druckbogen durch das Druckwerk
wird jeder Druckbogen mit einem Klebstoffmuster versehen. Danach wird der
Druckbogen durch das Folientransfermodul Jgefi]hrt, wobei mittels des Transferzy-
linders der auf dem Gegendruckzylinder aufliegende Druckbogen mit dem Folien-
material in Verbindung gebracht wird. Dabei geht die nach unten liegende metalli-
sche Schicht eine enge Verbindung mit den mit Klebstoff versehenen Bereichen
auf dem Druckbogen ein. Nach dem Weitertransportieren des Druckbogens haftet
die metallische Schicht lediglich im Bereich der mit Klebstoff versehenen Muster -

an. Der Tréagerfolie wird also die metallische Schicht im Bereich der Klebstoffmus-
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ter entnommen. Die auf diese Weise verbrauchte Transferfolie wird wieder aufge-
wickelt. Der Druckbogen wird im beschichteten Zustand ausgelegt.

Es ist bekannt derartige Folientransfermodule beispielsweise in Druckwerken von
Druckmaschinen einzusetzen. Nachteilig an den bekannten Vorrichtungen ist,
dass sie nicht flexibel einsetzbar sind und dass der Verbrauch an Transferfolie

aufwandig ist.

Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vorrichtung vorzusehen mittels derer der
Ubertrag einer bildgebenden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht sicher, wirt-
schaftlich und exakt erfolgen kann, wobei die Vorrichtung einfach handhabbar sein

soll.

Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich in einer Vorrichtung gemafR den Merkmalen

des Patentanspruchs 1.

In vorteilhafter Weise wird zur Fiihrung der Transferfolie ein Verfahren verwendet,
bei dem die Folienbahn auf einer oder mehreren Folienrollen gespeichert ist und
zum Wechseln von Folienrollen mittels einer Klebevorrichtung innerhalb der glei-
chen Aufnahme eine vorhandene Folienrolle zum Einsatz gebracht werden kann.

In erfindungsgemaBen Vorrichtungen sind in zwei Varianten Aufnahmen fiir Fo-
lienrollen vorgesehen, die einen einfachen Austausch einer oder mehrerer Folien-
rollen erlauben.

In einer ersten Variante kénnen die Aufnahmen in einem Modul vorgesehen sein,
wobei wenigstens zwei Achsen zur Aufnahme von Folienrollen Gbereinander an-
geordnet sind. Auf jeder Achse kénnen eine oder mehrer Folienrollen angebracht
werden. Der oder den Achsen kénnen Antriebe zugeordnet sein. Jeder Halterung
einer Folienrolle kann eine Bahnspannungseinheit zugeordnet sein. Auf diese
Weise wird eine Verbesserung der Ristzeiten in Verbindung mit einem Folien-

transfermodul erreicht.
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In einer zweiten Variante kénnen die Aufnahmen in zwei Modulen vorgesehen
sein, wobei in jedem Modul wenigstens zwei Achsen zur Aufnahme von Folienrol-
len Ubereinander angeordnet sind. Auf jeder Achse kénnen eine oder mehrer Fo-
lienrollen angebracht werden. Der oder den Achsen kénnen Antriebe zugeordnet
sein. Wenigstens in einem Modul kann einer oder jeder Halterung von Folienrolien
kann eine Bahnspannungseinheit zugeordnet sein. Auf diese Weise wird eine wei-
tere Verbesserung der Ristzeiten in Verbindung mit einem Folientransfermodul
erreicht, indem der Austausch von Folienrollen stark vereinfacht wird.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Figuren ndher dargesfellt.

Dabei zeigt:

Figur 1 eine grundsatzliche Darstellung einer Druckmaschine mit einer Fo-
lientransfereinrichtung,

Figur 2 ein erstes erfindungsgemaRes Modul zur Folienaufnahme und

Figur 3 ein zweites erfindungsgemafles Modul zur Folienaufnahme.

In Figur 1 ist eine Bogen verarbeitende Maschine, hier eine Druckmaschine, ge-
zeigt, die aus wenigstens zwei Druckwerken besteht.

Ein zu beschichtender Druckbogen wird in einem ersten Schritt im Auftragwerk 1
mit einem bildgebenden Klebstoffmuster versehen. Hierzu kann ein Druckwerk ei-
ner Offsétdruckmaschine mit Farb- und Feuchtwerken 11, einer Druckplatte auf
einem Plattenzylinder 12, einem Drucktuch- oder Gummizylinder 13 und einem
Gegendruckzylindér 4 verwendet werden. '

Im zweiten Schritt wird gemeinsam mit dem, Druckbogen eine Transferfolie 5 unter
Pressung durch einen Transferspalt 6 gefihrt. Ein hierfur verwendetes Folien-
transfermodul 2 kann ein Druckwerk, ein Lackmodul, eine Basiseinheit oder an-
dersartige Verarbeitungsstation einer Bogenoffsetdruckmaschine sein.

Der Transferspalt 6 im Folientransfermodul 2 wird durch einen Transferzylinder 3
und einen Gegendruckzylinder 4 gebildet. Der Transferzylinder 3 kann einem

Drucktuch- oder Formzylinder eines an sich bekannten Offsetdruckwerkes oder
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Lackmoduls einer Bogenoffsetdruckmaschine entsprechen. Innerhalb des Folien-

transfermoduls 2 ist eine Bahnfiihrung fir Transferfolien 5 dargestelit.

Die Einrichtung kann auch als integriertes Folientransfermodul FA innerhalb eines

Druckwerks angeordnet sein.

In der grundlegenden Darstellung nach Fig. 1 ist eine Foliénvorratsfolle 8 dem Fo-
lientransfermodul 2 auf der Seite der Bogenzufithrung zugeordnet. Die Folienvor-
ratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf. Der Drehantrieb 7 wird zur kontinuierli-
chen geregelten Zufuhrung der Transferfolie 5 zum Folientransfermodul 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. &. vorgesehen. Damit kann die Folienbahn der Transferfo-
lie 5 immer ohne Verzerrungen eben gefiihrt und in gleicher Spannung gegeniber

dem Transferzylinder 3 gehalten werden.

Die Transferfolie 5 kann um den Transferzylinder 3 herumgefiihrt werden, wobei
die Transferfolie 5 in vorteilhafter Weise nur von einer Seite des Folientransfermo-
duls 2 aus zum Transferspalt 6 zu- und abfihrbar ist (siehe strichlierte Darstel-
lung). Weiterhin kann die Transferfolie 5 auch im Wesentlichen tangential am
Transferzylinder 3 bzw. diesen nur in einem kleinen Umfangswinkel umschlingend
im Transferspalt 6 gefuhrt werden. Hier wird die Transferfolie 5 an einer Seite des
Folientransfermoduls 2 zu- und zur gegeniberliegenden Seite abgefihrt. Auslauf-
seitig am Druckwerk ist eine Foliensammelrolle 9 dargestellt, mittels derer ver-
brauchtes Folienmaterial aufgewickelt wird. Auch hier ist ein Drehantrieb 7 vorge-
sehen, der steuerbar ist.

Weiterhin kénnen in dem Folientransfermodul 2 bzw. FA ergénzend Trockner 16 -
angeordnet sein, um den Kleber auf dem Bedruckstoff vorzutrocknen und/oder die
fertige Beschichtung fertig zu trocknen. Mittels einer Inspektionseinrichtung 17
kann die Beschichtungsqualitat beobachtet werden. Schlieflich kénnen in dem Fo-

lientransfermodul 2 bzw. FA auch Reinigungseinrichtungen R vorgesehen sein,
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um von der der Folienbahn der Transferfolie 5 abfallende und ggf. an den Zylin-

dern anhaftende Verunreinigungen aus der Maschine zu entfernen.

In den Figuren 2 und 3 sind erfindungsgemafe Vorrichtungen zur Aufnahme von

Folienrollen dargestellt.

In Figur 2 ist eine Einrichtung in der Ausfiihrungsform mit einem einzigen Aufnah-
memodul 19 fiir Folienrollen 20, 21 dargestellt, das auf dem Folientransfermodul 2
bzw. FA aufgesetzt ist. Das Aufnahmemodul 19 ist mit zwei Achsen 22, 23 zur
Halterung von Folienrollen 20, 21 versehen. Auf jeder Achse 22, 23 kénnen ent-
sprechend in Transportrichtung der zu beschichtenden Druckbogen parallel zuein-
ander liegenden Verarbeitungsspuren eine oder mehrere Folienrollen 20, 21 ge-
haltert werden.

Die ZufGhrung der Transferfolie 5 zum Transferspalt 6 erfolgt von einer oder meh-
reren auf der unteren Achse 22 gehalterten Folienrollen 20 auf der rechten Seite
des Folientransfermoduls 2 bzw. FA. Die RUckahrung der verbrauchten Transfer-
folie 5 erfolgt vom Transferspalt 6 aus parallel zum Folientransfermodul 2 bzw. FA
bis zu einer oder mehreren auf der oberen Achse 23 gehalterten Folienrollen 21.
Alle Achsen 22, 23 kdnnen zum antreiben oder bremsen der Folienrollen 20, 21

mit Drehantrieben versehen sein.

Unterhalb der unteren Achse 22 bzw. der dort gehalterten der Folienrollen 20 ist
eine Bahnspannungseinheit 24 angeordnet. Die Bahnspannungseinheit 24 kann
als einschiebbares Modul ausgeftihrt sein. Sie weist mehrere Leitwalzen 25 auf,
die entsprechend der erforderlichen Bahnspannung der Folienbahn in Bezug auf
deren Bahnweg verstellbar sind. Die Verstellung kann in Abhangigkeit von der
Bahnspannung regelbar sein.

Je nach Anzahl der entsprechend der Verarbeitungsspuren auf der Achse 22 an-
geordneten Folienrollen 20 kénnen parallel zueinander auch mehrere Bahnspan-

nungseinheiten 24 als Module austauschbar angeordnet sein.
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In dieser Anordnung kann also sowoh! mit je einer formatbreiten oder mit mehre-

ren teilbreiten Folienbahnen gearbeitet werden.

In Figur 3 ist eine Einrichtung mit einem ersten Aufnahmemodul 19 fur Folienrollen
27, 28 gemaR Fig. 2 und einem zweiten Aufnahmemodul 26 fiur Folienrollen 30, 31
dargestellt. Das erste Aufnahmemodul 26 ist auf dem Folientransfermodul 2 bzw.
FA und das zweite Aufnahmemodul 29 ist auf einem diesem nachgeordneten
Druck- oder Verarbeitungswerk 32 der Bogen verarbeitenden Maschine aufge-
setzt. Jedes der Aufnahmemodule 26, 29 ist mit je zwei Achsen 33, 34 bzw. 35, 36
zur Halterung von Folienrollen 27, 28 bzw. 30, 31 versehen. Auf jeder der Achsen
33, 34 bzw. 35, 36 kénnen entsprechend der zu versorgenden Verarbeitungsspu-
ren auf dem zu beschichtenden Druckbogen eine oder mehrere Folienrollen 27,
28 bzw. 30, 31 gehaltert werden.

Alle Achsen 33, 34 bzw. 35, 36 konnen mit Drehantrieben zum antreiben oder

bremsen der Folienrollen 27, 28 bzw. 30, 31 versehen werden.

Die Zufuihrung der Transferfolie 5 zum Transferspalt 6 erfolgt von einer oder meh-
reren Folienrollen 27, 28 von dem ersten Aufnahmemodul 26 aus. Hierbei kann
die Transferfolie 5 je Verarbeitungsspur entweder von auf der unteren Achse 33
gehalterten Folienrollen 27 oder auch von auf der oberen Achse 34 gehalterten
Folienrollen 28 aus auf der rechten Seite des Folientransfermoduls 2 bzw. FA dem
Transferspalt 6 zugefiihrt werden.

Die Ruckfithrung der verbrauchten Transferfolie 5 erfolgt vom Transferspalt 6 aus
parallel zum Folientransfermodul 2 bzw. FA zu dem zweiten Aufnahmemodul 29

und zu dessen oberen und unteren Achse 35, 36 gehalterten Folienrollen 30, 31.

In dem ersten Aufnahmemodul 26 ist unterhalb der unteren Achse 33 bzw. den
dort gehalterten Folienrollen 27 eine Bahnspannungseinheit 37 angeordnet. Die
Bahnspannungseinheit 37 kann als einschiebbares Modul ausgefiihrt sein. Sie
weist mehrere Leitwalzen auf, die entsprechend der erforderlichen Bahnspannung
der Folienbahn in Bezug auf deren Bahnweg verstellbar sind. Die Verstellung kann

in Abhangigkeit von der Bahnspannung regelbar sein.
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Je nach Anzahl der entsprechend der erforderlichen Verarbeitungsspuren auf den
Achsen 33, 34 angeordneten Folienrollen 27, 28 kénnen parallel zueinander auch
mehrere Bahnspannungseinheiten 37 als Module austauschbar angeordnet sein.
Weiterhin sind der oberen Achse 34 bzw. den darauf gehalterten Folienrollen 28

eine oder mehrere einsprechende Bahnspannungseinheiten 38 zugeordnet.

Auch in der zuletzt beschriebenen Anordnung kann sowohl mit je einer formatbrei-
ten oder mit mehreren teilbreiten Folienbahnen bzw. entsprechend erforderlichen

Verarbeitungsspuren angeordneten Transferfolien gearbeitet werden.

Die Anordnung erlaubt auch eine Betriebsweise nach einem Quick-Change-
Konzept, bei dem mehrere Folienrolien pro Verarbeitungsspur einsetzbar sind.
Weiterhin wird eine innerhalb der Druckmaschine mit Folienrollen bestiickbare

Einrichtung geschaffen, die in der Art eines Rollenwechslers betreibbar ist.

Hierzu kann in dem nach Figur 3 beschriebenen Aufnahmemodul 26 eine Vorrats-

_ rolle 28 fur Transferfolie 5 bereits auf einer freien Achse 34 vorgesehen sein, wah-

rend die aktive Folienrolle 27 verarbeitet wird. Bei oder kurz vor dem vollstandigen
Verbrauch der Transferfolie 5 kann die Vorratsrolle 28 mittels Verklebung mit der
aktiven Folienrolle 27 im Stillstand verbunden werden. Dies kann manuell oder mit
Hilfsmitteln halbautomatisch geschehen. Damit kann die neue Transferfolie von
der neuen Folienrolle 28 direkt mittels der gerade verarbeiteten Transferfolie in

das Folientransfermodul 2 eingezogen werden.

In Verbindung hiermit kann das beschriebene System auch automatisiert werden.
Hierzu kann in einem Magazin, z.B. in Verbindung mit einer Bahnspannungsein-
heit 37 bzw. 38 fir die ablaufende Transferfolie von der aktiven Folienrolle 27 eine
ausreichende Menge Transferfolie 7 gespeichert werden. Dann kann eine Klebung
zwischen der aktiven Folienrolle 27 und der neu in Gebrauch zu nehmenden Fo-
lienrolle 28 erfolgen. Mit entsprechender Beschleunigung der nachfolgend zu nut-
zenden Folienrolle 28, evil. bis auf Maschinengeschwindigkeit reduziert sich der

Wechselvorgang zwischen alter und neuer Folienrolle 27 bzw. 28 so stark, dass
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quasi ein kontinuierlicher Rollenwechsel stattfindet. Hier ist auch eine Vollautoma-
tisierung moglich, wie sie in automatischen Rollenwechslern in Bahnen verarbei-

tenden Druckmaschinen ublich ist.

in diesem Fall bleibt die konventionelle Anordnung des Folientransfermoduls Gber
zwei Drucktiirme, wie in Figur 1 gezeigt, erhalten.

Dabei kénnen die aufwickelnden Folienrollen 30, 31 ebenfalls doppelt angeordnet
werden. Wenn auch dort ein automatisierter Rollenwechsel von einer vollen auf
eine leere Aufwickelrolle realisiert wird, kénnen die Ablaufe fur das auf- und abris-
ten wahrend Nebenzeiten oder per Hilfskraft mit minimaler oder sogar ohne Pro-

duktionsunterbrechungen ausgefiihrt werden.

Weiterhin kann die Anordnung verbessert werden, indem eine Be- und Entladung
der Achsen 22 bzw. 33, 34 und 23 bzw. 35 und 36 der Aufnahmemodule 19 bzw.
26 und 29 (ber deren Stirnseiten, z.B. von der Riickseite der Druckmaschine her
erfolgt.

Die in Figuren 2 und 3 gezeigten Bahnspannungseinheiten 37, 38 reichen Uber die
gesamte Breite der Einrichtung. Damit ist eine beliebige Anordnung und Breite der
Folienbahnen oder Teilfolienbahnen beim Kaltfolientransfer méglich. Die Bahnfiih-
rung kann deshalb vollkommen variabel hinsichtlich der Lage und Breite der Teil-
folienbahnen und deren Anordnung in Bezug auf die Lage der Verarbeitungsspu-

ren am Bedruckstoff gewéhit werden.

Zur weiteren Verbesserung der Anordnung ist vorgesehen, der Folienfuhrung eine
Einrichtung zur Erkennung der Klebestelle in der Folienbahn zuzuordnen. Eine
entsprechende Sensoranordnung wird zwischen der Folienabrollung im Aufnah-
memodul 19 bzw. 26 und der Zufiihrung der Transferfolie 5 zum Transferspalt 6 im
Folientransfermodul 2 angeordnet. Mittels der Erkennung der Klebestelle kénnen
der oder die mit der Klebestelle oder dem Bereich vor und nach der Klebestelle
beschichteten Bogen erkannt und mittels entsprechender Hilfsmittel aussortiert im

Auslegerstapel der Druckmaschine gekennzeichnet werden. Hierzu kann mittels
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eines Rechners die entsprechende Bewegungsstrecke von Bogen bzw. Transfer-
folie berechnet werden. Alternativ kann mittels eines RFID-Transponders oder ei-
nes Magnetstreifens die Klebestelle markiert und sensorisch erkannt werden.
Hierbei besteht die Mdglichkeit die Markierungselement auch bei mehreren Fo-
lienbahnen auf die Druckbogen zu tbertragen. Dann kénnen auf dem Bogen vor-
handene unterschiedliche Nutzen zur Ausschleusung als fehlerhaft in einer Wei-
terverarbeitungsstation erkannt werden, so dass Nutzen mit Folienklebestelle si-

cher aussortierbar sind.

Weiterhin kann die Abfiihrung der verbrauchten Folienbahn nach dem Transfer-
spalt iber Wendestangen erfolgen, so dass diese seitlich aus der Druckmaschine
herausgefiihrt werden kann. Dann ist eine Aufrollung oberhalb von seitlich der
Druckmaschine angeordneten Hilfsaggregaten méglich. Ebenso kann die ver-

brauchte Folienbahn dort geshreddert und absaugt werden.

Insgesamt gesehen kann also in der beschriebenen Vorrichtung entsprechend der
auf dem.zu beschichtenden Druckbogen erforderlichen Verarbeitungsspuren mit
einer formatbreiten Folienrolle oder mehreren schmaleren Folienrollen tiber die
Formatbreite gearbeitet werden. Die Verarbeitung kann getaktet oder ungetaktet
erfolgen.

In Verbindung mit einer Folienrisserkennung kann zur Verhinderung von Maschi-
nenschaden dem Folientransfermodul eine Folienkappeinrichtung ggf. mit Folien-
fangeinrichtung in der Nahe der Abwickelrolle zugeordnet sein. Die Folienrisser-
kennung erfolgt aus der Bahnspannungserfassung bzw. -steuerung und/oder einer
Sensorik zur Bahniberwachung.
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Bezugszeichenliste
Auftragwerk
Folientransfermodul
Transferzylinder
Gegendruckzylinder
Transferfolie / Folienbahn
Transferspalt
Rollenantrieb
Folienvorratsrolle
Foliensammelrolle
Pressbespannung
Farb-/Feuchtwerk
Plattenzylinder
Drucktuchzylinder
Leitvorrichtung
Verschutzung
UV-Trockner
Uberwachungssystem
Tanzerwalze
Aufnahmemodul
Folienrolle (Aufwickeln)
Folienrolle
Achse
Achse
Bahnspannungsmodul
Leitwalze
Aufnahmemodul
Folienrolle
Folienrolle
Aufnahmemodul
Folienrolle (Aufwickeln)
Folienrolle (Aufwickeln)
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Druck- oder Verarbeitungswerk
Achse

Achse

Achse

Achse

Bahnspannungseinheit

Bahnspannungseinheit

Folientransfermodul
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12
Patentanspriiche

Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schichten von einer Tragerfolie,
die gemeinsam eine Transferfolie (5) bilden, auf Druckbogen nach dem Kalt-
folientransferverfahren in einer Bogen verarbeitenden Maschine mit wenigs-
tens einem Folientransfermodul (2, FA), in dem ein Transferzylinder (5) ei-
nem Bogen filhrenden Gegendruckzylinder (4) einen Transferspalt (6) bil-
dend zugeordnet ist, wobei die Transferfolie (5) an dem Transferzylinder (3)
anliegend und gemeinsam mit zu beschichtenden Druckbogen durch den
Transferspalt (6) fuhrbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem Folientransfermodul (2) / (FA) ein Aufnahmemodul (19, 26) fur Fo-
lienrollen (20, 21, 27, 28) mit zwei versetzt zueinander angeordneten Achsen
(22, 23; 33, 34) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass einer dem Folientransfermodul (2) / (FA) nachgeordneten Verarbei-
tungSeinheit (32) der Bogen verarbeitenden Maschine ein weiteres Aufnah-
memodul (29) fir Folienrollen (30, 31) mit zwei versetzt zueinander angeord-

neten Achsen (35, 36) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekehnzeichnet‘,

dass die Achsen (22, 23; 33, 34, 35, 36) zur Aufnahme von Folienrolien (20,
21, 27, 28, 20, 31) in dem ersten Aufnahmemodul (19, 26) und / oder dem
zweiten Aufnahmemodul (29) in verschiedenen Ebenen Ubereinander und /

oder in horizontaler Richtung zueinander versetzt angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Achsen (22, 23; 33, 34, 35, 36) in dem ersten Aufnahmemodul (19,
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13

26) und / oder dem zweiten Aufnahmemodul (29) zur Aufnahme von Folien-
rollen(20, 21, 27, 28, 20, 31) fur eine oder mehrere nebeneinander liegende

Verarbeitungsspuren ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der unteren Achse (22, 33) des ersten Aufnahmemoduls (19, 26) we-
nigstens ein Modul (24, 37) zur Bahnfuhrung und zur Steuerung oder Rege-

lung der Bahnspannung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der unteren Achse (22, 33) und der oberen Achse (23, 34) und jeder
weiteren Achse des ersten Aufnahmemaoduls (19, 26) jeweils wenigstens ein
Modul (24, 37, 38) zur Bahnfuhrung und zur Steuerung oder Regelung der

Bahnspannung zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das oder die Module (24, 37, 38) zur Bahnfiihrung und zur Steuerung
oder Regelung der Bahnspannung Uber die gesamte oder eine Teilbreite des
Folientransfermodules (8, FA) reichend und / oder fir jede Verarbeitungsspur

separat wirkend ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass das oder die Module (24, 37, 38) zur Bahnfihrung und zur Steuerung
oder Regelung der Bahnspannung als austauschbare Module ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,
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10.

11.

12.

13.

14.

14

dass das oder die Module (24, 37, 38) zur Bahnfuhrung und zur Steuerung

oder Regelung der Bahnspannung als Folienbahnspeicher ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem oder den Modulen (24, 37, 38) zur Bahnfiihrung und zur Steuerung
oder Regelung der Bahnspannung Einrichtungen zur fest haftenden Verbin-
dung von Enden von Folienbahnen aus Transferfolie (5) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem oder den Modulen (24, 37, 38) zur Bahnfiihrung und zur Steuerung
oder Regelung der Bahnspannung Einrichtungen zur fest haftenden Verbin-
dung von zwei Bahnen von Transferfolie (5) im Bereich des Endabschnitts
einer ersten Folienbahn mit dem Anfangsabschnitt einer zwéiten Folienbahn

zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass dem qder den Modulen (24, 37, 38) zur Bahnfuhrung und zur Steuerung
oder Regelung der Bahnspannung Einrichtungen zur fest haftenden Verbin-
dung von Folienbahnen aus Transferfolie (5) zugeordnet sind, wobei die Fo-

lienbahnen von Folienrollen auf verschiedenen Achsen abgefiihrt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, |

dass dem oder den Modulen (24, 37, 38) zur Bahnfiihrung Sensoren zur Er-
kennung von Verbindungsbereichen zweier Folienbahnen zweier verschie-

dener Folienrollen der Transferfolie (5) zugeordnet sind.

Folienfihrung in einer Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schichten

nach einem oder allen der Anspriiche 1 bis 13,
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dadurch gekennzeichnet,

dass in einem ersten Betriebszustand Transferfolie (5) als frische Folien-
bahn/-en fir eine oder mehrere Verarbeitungsspuren von je einer pro Verar-
beitungsspur auf einer ersten Achse (22) gehalterten ersten Folienrolle (20)
eines dem Folientransfermodul (2, FA) zugeordneten ersten Aufnahmemo-
duls (19) abgerollt und als verbrauchte Folienbahn/-en auf je einer pro Verar-
beitungsspur auf einer zweiten Achse (23), die vertikal und / oder horizontal
versetzt zu der ersten Achse (22) angeordnet ist, vorgesehene zweiten Fo-

lienrolle (21) des gleichen Aufnahmemoduls (19) aufgerolit wird.

Folienfilhrung in einer Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schichten
nach einem oder allen der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem zweiten Betriebszustand Transferfolie (5) als frische Folien-
bahn/-en fir eine oder mehrere Verarbeitungsspuren je eine pro Verarbei-
tungsspur auf einer ersten Achse (22) gehalterten erste Folienrolle-(20) und /
oder auf einer oder mehreren weiteren Achsen (33, 34) und gehalterten wei-
teren Folienrollen (27, 28) eines dem Folientransfermodul (2, FA) zugeordne-
ten ersten Aufnahmemoduls (26) angebracht werden, dass Transferfolie (5)
nur von eine der Folienrollen (27, 28) pro Verarbeitungsspur abgerolit, zum
Transferspalt (6) geleitet und als verbrauchte Folienbahn/-en auf je einer pro
Verarbeitungsspur auf wenigstens einer ersten und/oder einer oder mehreren
weiteren Achsen (35, 36) vorgesehene ersten und/oder einer oder mehreren

Folienrollen (30, 31) eines zweiten Aufnahmemoduls (29) aufgerollt wird.

Folienfihrung nach Anspruch 14 cder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass in dem ersten Aufnahmemodul je Verarbeitungsspur bei oder vor dem
Ende des Verbrauchs der Transferfolie (5) der rollenden Folienrolle ein Ver-
bindungsvorgang eingeleitet wird, wobei ein Ende der ablaufenden Folien-
bahn erzeugt wird und das Ende der ablaufenden Folienbahn mit einem An-

fang der nicht abrollenden Folienbahn der gleichen Verarbeitungsspur ver-
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18.

19.

20.

16

bunden wird und dass die Abrollung und Zufuhrung der Transferfolie (5) der
betreffenden Verarbeitungsspur zum Transferspalt (6) von der neu verbun-

denen Folienrolle fortgesetzt wird.

Folienfihrung nach Anspruch 14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Verbindungsvorgang fir alle Verarbeitungsspuren gleichzeitig
durchgefuhrt wird.

Folienfithrung nach Anspruch 14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Verbindungsvorgang fir jede Verarbeitungsspur separat durchge-
fuhrt wird.

Folienfiihrung nach Anspruch 14 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lage der Verbindungsstellen der Folienbahnen fur jede Verarbei-
tungsspur separat sensorisch erfasst wird, dass die Lage der Verbindungs-
stellen in Bezug auf die Lage eines zu beschichtenden Druckbogens errech-
net wird und dass der zu beschichtende Druckbogen oder der zu beschich-
tende Bereich des Druckbogens, an dem der Folientransfer im Bereich einer

Verbindungsstelle erfolgt, markiert wird.

Folienfuhrung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, ,

dass die markierten Druckbogen und/oder die markierten Bereich der Druck-
bogen im Auslagebereich der Bogen verarbeitenden Maschine markiert oder
ausgesondert werden.



PCT/EP2007/010940

WO 2008/077496

1/3




WO 2008/077496 PCT/EP2007/010940
2/3

/19
2
23
5 — 20
|
22— |
24
25 ~ 5
2
A /
Fig. 2
© \N | | v
@)
Q @



WO 2008/077496 PCT/EP2007/010940
3/3

29

36 7

31

35

30

32 7




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - claims
	Page 15 - claims
	Page 16 - claims
	Page 17 - claims
	Page 18 - claims
	Page 19 - drawings
	Page 20 - drawings
	Page 21 - drawings

