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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Druck-
maschine mit einer Vorrichtung zum Transfer von bildge-
benden Schichten von einer Transferfolie auf Bogen und 
ein hierfür geeignetes Verfahren mit wenigstens einer Auf-
trageinrichtung für eine bildmäßige Beschichtung der Bo-
gen mit einem Kleber und mit einer dieser nachgeordneten 
Beschichtungseinrichtung zum Übertragen der bildgeben-
den Schichten von der Transferfolie auf die Bogen. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Prozess der 
Kaltfolienveredelung zu verbessern und eine konstantere 
Druckqualität der mit Kaltfolie veredelten Bogen zu gewähr-
leisten. 
Erfindungsgemäß wird die Aufgabe dadurch gelöst, dass 
zwischen der Auftrageinrichtung und der Beschichtungs-
einrichtung ein auf die Bogen gerichtetes Messsystem (7) 
angeordnet ist, womit die Opazität der Klebstoffschicht vor 
dem Transferspalt gemessen wird, die Messwerte einer 
Regeleinrichtung (8) zugeführt werden, die Regeleinrich-
tung (8) Stellgrößen zur Regelung des Kleberauftrages in 
der Auftrageinrichtung generiert, die Stellgrößen der Auf-
trageinrichtung zugeführt werden und der Kleberauftrag in 
der Auftrageinrichtung nach den Stellgrößen erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine 
mit einer Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden 
Schichten von einer Transferfolie auf Bogen gemäß 
dem Oberbegriff des 1. Anspruchs und ein hierfür ge-
eignetes Verfahren nach dem Oberbegriff des 12. An-
spruchs.

[0002] Aus der WO 2005/100026 A1 ist ein Verfah-
ren zum Folienauftrag bekannt. Hieraus ist es be-
kannt, zum Transfer von bildgebenden Schichten von 
einer Trägerfolie auf Druckbogen ein Auftragwerk für 
eine bildmässige Beschichtung der Druckbogen mit 
einem Kleber und ein Beschichtungsmodul zum 
Übertragen der bildgebenden Schichten von der Trä-
gerfolie auf den Druckbogen in einem Transferspalt 
zwischen einem Gegendruck- und einem Presszylin-
der zu verwenden, wobei die Trägerfolie mit der be-
schichteten Seite in Anlage an dem Druckbogen ge-
meinsam mit diesem durch den Transferspalt geführt 
wird und dabei die bildgebenden Schichten bildmäs-
sig auf den Druckbogen überträgt. Zur Unterstützung 
der optischen Wirkung des Schichtauftrages der 
Transferfolien auf dem Druckbogen kann der Kleber 
eingefärbt werden.

[0003] Nachteilig an dieser Lösung ist, dass die 
Qualität der Beschichtung mittels einer Inspektions- 
oder Überwachungseinrichtung nur nach dem Folien-
auftrag kontrolliert wird. Als mangelhaft erkannte 
Druckbogen können später nur markiert oder in einer 
Sortiereinrichtung als Makulatur ausgesondert wer-
den. Es findet keine effektive Regelung des Auftrag-
werkes oder des Beschichtungsmoduls statt, wo-
durch eine hohe Anzahl von Makulatur anfällt.

[0004] Aus der DE 20 2004 018 711 U1 ist eine Bo-
geninspektionseinrichtung und aus der DE 10 2005 
011 758 A1 eine Bogenführung für Bogeninspekti-
onssysteme bekannt. Aus diesen Dokumenten ist be-
kannt, eine Bildabtasteinrichtung hinter dem Druck-
spalt des letzten Druckwerkes auf den Bereich des 
Gegendruckzylinders zu richten. Die mittels der 
Bildabtasteinrichtung, z. B. einer zeilenförmigen Ka-
meraeinrichtung, ermittelten Bildinformationen wer-
den benutzt, um Fehlermarkierungen auf den Bogen 
aufzubringen oder ein Protokoll über die Produktion 
zu erstellen.

[0005] Nachteilig an diesen Lösungen ist, dass mit 
den vorzugsweise vor dem Ausleger der Druckma-
schine angeordneten Bildinspektionseinrichtungen 
nur fehlerhafte Druckprodukte erkannt werden und 
nur eine Auswertung der Fehler erfolgt. Die fehlerhaf-
ten Bogen können gekennzeichnet oder auch ausge-
sondert werden.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, den Prozess der Kaltfolienveredelung zu ver-

bessern und eine konstantere Druckqualität der mit 
Kaltfolie veredelten Bogen zu gewährleisten.

[0007] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe durch 
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des 1. An-
spruchs und ein Verfahren mit den Merkmalen des 
12. Anspruchs gelöst.

[0008] Die Erfindung hat den Vorteil, dass die mit 
Kaltfolie veredelten Druckprodukte über den Druck-
prozess eine konstante Qualität aufweisen. Eine be-
vorzugte Ausführungsform der Erfindung hat den 
Vorteil, dass Veränderungen der Klebstoffschicht 
durch das Messsystem vor der Beschichtungsein-
richtung detektiert werden. Die bildgebende Schicht 
der Transferfolie wird erst nach der Messung auf den 
Bogen transferiert, wodurch die Detektion der Kleb-
stoffschicht nicht beeinträchtigt werden kann. Von ei-
ner verbundenen Regeleinrichtung können die Mess-
werte ausgewertet werden, wodurch Klebstoff-
schichtdickenschwankungen fehlerfrei erkannt wer-
den können. Vorteilhafterweise ergibt sich eine Re-
gelung der Auftrageinrichtung, die die sich durch Um-
welteinflüsse und Toleranzen beim Kleberauftrag er-
gebenden Schichtdickenschwankungen schnell kom-
pensiert.

[0009] Im Folgenden soll die Erfindung beispielhaft 
erläutert werden. Die dazugehörige Zeichnung stellt 
dabei schematisch dar:

[0010] Figur: Anordnung des Messsystems und der 
Regeleinrichtung in einer Bogenoffsetrotationsdruck-
maschine.

[0011] Wie aus der Fig. einer Ausführungsform der 
Erfindung ersichtlich, enthält die Bogenoffsetrotati-
onsdruckmaschine neben den hier nicht dargestell-
ten Aggregaten (Anleger, Anlage, weiteren Druck-
werken, Auslage) mehrere, in Reihe angeordnete 
Druckwerke. Die in den Druckwerken zu bedrucken-
den Bogen werden in Bogenlaufrichtung BLR durch 
die Druckmaschine befördert. Die Beschreibung der 
einzelnen Komponenten der Druckwerke erfolgt an 
Hand des in der Fig. als erstes dargestellten Druck-
werkes. Es wird nachfolgend davon ausgegangen, 
dass die weiteren Druckwerke baugleich zum ersten 
Druckwerk sind. In der Fig. ist das erste Druckwerk 
als Auftrageinrichtung für Kleber ausgebildet und 
wird im Folgenden als Auftragwerk A bezeichnet. Das 
in Bogenlaufrichtung BLR auf das Auftragwerk A fol-
gende Druckwerk ist als Beschichtungseinrichtung 
für den Transfer der bildgebenden Schichten von der 
Transferfolie 9 auf die Bogen ausgebildet und wird im 
Folgenden als Kaltfolienwerk B bezeichnet. In der 
Druckmaschine können weitere nicht dargestellte 
Wendeeinrichtungen, Druckwerke, Lack- oder Vere-
delungswerke angeordnet sein. Dabei können belie-
bige Druck- bzw. Lackwerke als Auftragwerke bzw. 
Kaltfolienwerke ausgerüstet oder umgerüstet wer-
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den. Beim Ausrüsten eines Lackwerkes als Kaltfoli-
enwerk wird der entsprechende Lackformzylinder 
zum Transfer der bildgebenden Schichten verwen-
det. In einer anderen nicht dargestellten Ausfüh-
rungsform der Erfindung ist vorgesehen, die Auftrag-
einrichtung für den Kleber und die Beschichtungsein-
richtung für den Transfer der bildgebenden Schichten 
in einem einzigen Druckwerk unterzubringen.

[0012] Die in der Fig. dargestellten Werke weisen 
jeweils Gummizylinder 3 auf, der mit je einem Gegen-
druckzylinder 2 in Eingriff steht. Im Kaltfolienwerk B 
wird der betreffende Zylinder als Transferzylinder 3'
bezeichnet. Die Gummizylinder 3 bzw. Transferzylin-
der 3' besitzen Spannkanäle und die Gegendruckzy-
linder 2 besitzen Greiferkanäle, die in der Fig. im Auf-
tragwerk A eingezeichnet aber nicht weiter bezeich-
net sind. Diese sind so dimensioniert, dass sich beim 
Abrollen von Gummizylinder 3 bzw. Transferzylinder 
3' und Gegendruckzylinder 2 gegeneinander deren 
Kanäle gegenüber liegen. Zwischen dem Gummizy-
linder 3 bzw. Transferzylinder 3' und dem Gegen-
druckzylinder 2 wird ein Druckspalt bzw. Transfer-
spalt gebildet, der im Druckbetrieb vom zu verarbei-
tenden Bedruckstoff, also dem Bogen, passiert wird. 
Dem Gummizylinder 3 bzw. Transferzylinder 3' ist ein 
mit einem hier nicht dargestellte Farb- und Feucht-
werk zusammenwirkender Plattenzylinder 4 zugeord-
net.

[0013] Zwischen den Gegendruckzylindern 2 eines 
jeden Werkes sind Bogen übergebende Übertra-
gungstrommeln 1 vorgesehen. Sowohl Gegendruck-
zylinder 2 als auch Übertragungstrommeln 1 weisen 
in den Greiferkanälen angeordnete Greifersysteme 
auf, mit denen die Bogen an den Vorderkanten fixiert 
werden. Zwischen den Übertragungstrommeln 1 und 
den Gegendruckzylindern 2, die in der in der Fig. an-
gegebenen Richtung rotieren, werden die Bogen im 
Greiferschluss übergeben.

[0014] Auf dem Kaltfolienwerk B ist ortsfest ein Auf-
nahmebock angeordnet, der eine Transferfolienvor-
ratsrolle 5 trägt. Die in der Transferfolienvorratsrolle 5
bevorratete Transferfolie 9 umfasst eine Träger-
schicht, auf die ganzflächig eine Transferschicht ap-
pliziert ist. Die Transferschicht kann dabei transpa-
rent, halbtransparent oder auch opak ausgebildet 
sein. Auf dem in Bogenlaufrichtung BLR dem Kaltfo-
lienwerk B folgenden Druckwerk C ist ein weiterer 
ortsfester Aufnahmebock angeordnet, der eine 
Transferfolienaufwickelrolle 6 trägt. Sowohl der 
Transferfolienvorratsrolle 5 als auch der Transferfoli-
enaufwickelrolle 6 sind hier nicht dargestellte An-
triebsmotoren zugeordnet. Über in der Fig. darge-
stellte Führungsrollen wird die Transferfolie 9 in den 
Transferspalt zwischen Transferzylinder 3' und Ge-
gendruckzylinder 2 des Kaltfolienwerkes B geführt. 
Die Transferfolie 9 kann über weitere nicht dargestell-
te Spannvorrichtungen gespannt werden. Während 

eines Foliensparbetriebs kann der Vorschub der 
Transferfolie 9 im Transferspalt auf bekannte Art und 
Weise über nicht dargestellte Exzenterwalzen ge-
stoppt oder die Transferfolie 9 auch zurück transpor-
tiert werden. Der Foliensparbetrieb wird zum Mini-
mieren des Folienverbrauches eingesetzt, wenn ge-
rade kein Übertrag der Transferschicht auf die Bogen 
erfolgt. In einer alternativen Ausführungsform können 
sowohl die Transferfolienvorratsrolle als auch die 
Transferfolienaufwickelrolle auf ein und demselben 
Auftrag-, Kaltfolien- oder Druckwerk angeordnet sein. 
Es ist ebenfalls möglich, die Transferfolie mittels Um-
lenkrollen zur entsprechenden Beschichtungseinrich-
tung zu führen.

[0015] Erfindungsgemäß ist dem Transferspalt des 
Kaltfolienwerkes B in Bogenlaufrichtung BLR ein 
Messsystem 7 vorgeordnet. Dieses Messsystem 7
wird mittels geeigneter Verbindungen auf dem Ge-
stell des Kaltfolienwerkes B befestigt. Das Sichtfeld 
des Messsystems 7 erstreckt sich entlang der abge-
wickelten Transferfolie 9 durch einen Schlitz in der 
Abdeckung, dem Galerieblech, auf den Gegendruck-
zylinder 2 des Auftragwerkes A. Das Messsystem 7
enthält eine Beleuchtungseinrichtung, die derart po-
sitioniert wird, dass keine Reflexion an der Klebstoff-
schicht erfolgt. Weiterhin enthält das Messsystem 7
eine Kamera oder dergleichen, wobei das Messsys-
tem 7 vorzugsweise als Inline-Messsystem ausgebil-
det ist. Inline-Messsysteme messen Eigenschaften 
der Bogen auf deren Bogenförderweg durch die 
Druckmaschine während des Druckbetriebes. Mit der 
Kamera wird kontaktlos die Opazität der aufgetrage-
nen Klebstoffschicht erfasst. Die Messung kann sehr 
genau vorgenommen werden, da die mit Kleber be-
schichteten Bogen auf dem Gegendruckzylinder 2 in 
definierter Lage und mit konstantem Abstand zum 
Messsystem 7 aufliegen. Alternativ kann das Mess-
system auch dem Auftragwerk oder einer separaten 
Halterung zugeordnet werden. Das Messsystem 
kann ferner an beliebiger Position zwischen dem 
Druckspalt des Auftragwerkes und dem Transferspalt 
des Kaltfolienwerkes angeordnet sein. Es können na-
türlich auch mehrere Messsysteme eingesetzt wer-
den. In einer Weiterbildung der Erfindung ist es denk-
bar, neben der Opazität auch die flächige Ausdeh-
nung des Klebers zu bestimmen. Darüber hinaus ist 
es auch denkbar, die Konsistenz bzw. die Zusam-
mensetzung des Klebers zu ermitteln.

[0016] Das Messsystem 7 steht mit einer Regelein-
richtung 8 in Verbindung, an die das Messsystem 7
die gemessenen Messwerte übermittelt. In der Rege-
leinrichtung 8 wird aus den Messwerten die Klebstoff-
schichtdicke ermittelt und es werden entsprechend 
bestimmter Vorgaben Stellgrößen für den Kleberauf-
trag im Auftragwerk A generiert. Diese von der Rege-
leinrichtung 8 erzeugten Stellgrößen werden an das 
Auftragwerk A übermittelt, womit der Kleberauftrag 
geregelt wird. Im Auftragwerk A kann der Kleberauf-
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trag in der Schichtdicke oder in Bereichen, z. B. über 
Zonenöffnungen, beeinflusst werden. Die Zonenöff-
nungen beeinflussen den Kleberauftrag in den über 
die Breite der Druckmaschine unterteilten Zonen, die 
von ihnen mehr oder weniger geöffnet oder geschlos-
sen werden können. Die Stellgrößen können eben-
falls Register-/Passerinformationen für Stellmecha-
nismen in der Druckmaschine enthalten.

Zur Wirkungsweise der oben beschriebenen Einrich-
tung:

[0017] Von einem in der Fig. nicht dargestellten An-
leger werden die zu verarbeitenden Bogen in den Bo-
genlauf gegeben. Diese passieren dann beliebig vie-
le nicht dargestellte Druckwerke. In diesen genann-
ten Druckwerken werden die Bogen beim Durchlau-
fen der Druckspalte mit einem mehrfarbigen Druck-
bild versehen. Anschließend gelangt der Bogen zum 
Druckspalt des Auftragwerkes A. Der Plattenzylinder 
4 des Auftragwerkes A ist mit einer hier nicht darge-
stellten Druckform bespannt, die über das vorhande-
ne Farbwerk des Auftragwerkes A einen Kleber mo-
tivgerecht über den Gummizylinder 3 auf den Bogen 
aufbringt. In anderen Ausführungen kann der Kleber 
über das Feuchtwerk eines Druckwerkes aufge-
bracht werden. Dabei kann die Druckform als eine 
Lackplatte ausgebildet sein, bei der die Stellen, an 
denen die Transferschicht auf den Bogen haften soll, 
den Kleber annehmen und im Druckspalt auf die Bo-
gen übertragen. Alternativ kann eine Rakeleinrich-
tung zum Kleberauftrag verwendet werden. Prinzipi-
ell ist das Bedrucken der Bogen vor und/oder nach 
dem Folientransfer möglich.

[0018] Mit dem Messsystem 7 wird die Opazität der 
Klebstoffschicht nach dem Druckspalt des Auftrag-
werkes A optisch erfasst. Dem Kleber können zusätz-
liche Pigmente zugesetzt werden, die die optische 
Erfassung der Klebstoffschicht verbessern. Ein er-
höhter Pigmentanteil verbessert das zu erwartende 
Messsignal. Die Farbe und die Intensität der Pigmen-
te können entsprechend auf die später aufzubringen-
de Transferschicht und den Bedruckstoff abgestimmt 
werden. Die vom Messsystem 7 aufgenommenen 
Messwerte werden der Regeleinrichtung 8 zugeführt. 
Die Regeleinrichtung 8 ermittelt anschließend aus 
der Opazität die Schichtdicke des Klebers. Dafür ist 
der Zusammenhang zwischen der Opazität und der 
Schichtdicke bekannt. Durch Vergleichen der vom 
Messsystem 7 ermittelten Messwerte und/oder der 
errechneten Klebstoffschichtdicke mit vorgegebenen 
oder hinterlegten Sollwerten und/oder Toleranzen 
werden von der Regeleinrichtung 8 Stellgrößen (Pa-
rameter) zur Regelung des Auftragwerkes A ermittelt, 
welche dem Auftragwerk A übermittelt werden. Durch 
die in der Regeleinrichtung 8 generierten Stellgrößen 
kann anschließend die Klebstoffschichtdicke im Auf-
tragwerk A beeinflusst und somit geregelt werden. 
Eine genaue Dosierung der Klebstoffschichtdicke ist 

vor allem nötig, da zu wenig zum Abreißen und zu 
viel zum Schwimmen der Transferfolie 9 führt. Die 
durch das Messsystem 7 gewonnenen Messwerte 
können natürlich ebenfalls zur Qualitätskontrolle, Ma-
kulaturerkennung oder zu Steuerung bzw. Regelung 
weiterer Parameter, wie z. B. im Kaltfolienwerk B, be-
nutzt werden. Es können alternativ auch andere be-
kannte Messverfahren zur Schichtdickenmessung 
verwendet werden, wie z. B. Ultraschallverfahren, ka-
pazitive Verfahren, interferometrische Verfahren, Flu-
oreszenzmessverfahren oder Infrarotmessverfahren 
um die Klebstoffschichtdicke zu bestimmen.

[0019] Zum Vermessen des Klebers werden Kon-
trollfelder und/oder Messstreifen verwendet, die au-
ßerhalb des Druckbildes liegen. Diese vom Auftrag-
werk A mit der dem Druckbild entsprechenden Kleb-
stoffschicht versehenen Kontrollfelder und/oder 
Messstreifen enthalten Bereiche mit ganzflächig auf-
gebrachter Klebstoffschicht. In diesen Bereichen wird 
die Opazität des Klebers besonders genau gemes-
sen, da in der Vollfläche nur die Eigenschaften des 
Klebers detektierbar sind. Dagegen kann im bildmäs-
sig mit Kleber versehenen Druckbild eine Differenzie-
rung zwischen den Eigenschaften des Klebers und 
den Eigenschaften des mit Druckfarbe versehenen 
Untergrundes, auf dem der Kleber aufgetragen wird, 
zu Abweichungen in den Messwerten führen oder gar 
nicht möglich sein. Alternativ oder zusätzlich kann 
das Messsystem 7 auf größere zusammenhängende 
Klebstoffflächen im Druckbild gerichtet werden, um 
genaue und auswertbare Messwerte zu erhalten.

[0020] Durch Kalibrierung der Regeleinrichtung 8
kann eine absolute Klebstoffschichtdicke in der Ma-
schine eingestellt werden. Es ist ebenfalls möglich, 
durch lediglich relative Messwerte einen einmal ein-
gestellten Klebstoffschichtdicken-Sollwert über die 
Auflage stabil zu halten. Durch die von der Regelein-
richtung 8 ermittelten Stellgrößen für das Auftrag-
werk A können Klebstoffschichtdickenschwankungen 
innerhalb eines Auftrages, die durch Temperatur-
schwankungen, Viskositätsänderungen, Füllstands-
änderungen des Kleber- oder Farbkastens entste-
hen, kompensiert werden.

[0021] Die derart mit einem exakten Kleberauftrag 
versehenen Bogen werden durch die Übertragungst-
rommel 1 zum Transferspalt des Kaltfolienwerkes B 
gefördert. Im Transferspalt des Kaltfolienwerkes B 
wird die Transferfolie 9 mit dem Bogen in Kontakt ge-
bracht. Das geschieht unter Druck, so dass die 
Transferschicht der Transferfolie 9 über den Kleber 
an den Bogen gebunden wird und so die gewünschte 
Applikation erzeugt.
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Bezugszeichenliste

1 Übertragungstrommeln
2 Gegendruckzylinder
3 Gummizylinder
3' Transferzylinder
4 Plattenzylinder
5 Transferfolienvorratsrolle
6 Transferfolienaufwickelrolle
7 Messsystem
8 Regeleinrichtung
9 Transferfolie
A Auftragwerk
B Kaltfolienwerk
C Druckwerk
BLR Bogenlaufrichtung
5/8



DE 10 2007 061 397 A1    2009.06.25
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Patentansprüche

1.  Druckmaschine mit einer Vorrichtung zum 
Transfer von bildgebenden Schichten von einer 
Transferfolie auf Bogen mit wenigstens einer Auftra-
geinrichtung für eine bildmässige Beschichtung der 
Bogen mit einem Kleber und mit einer dieser nachge-
ordneten Beschichtungseinrichtung zum Übertragen 
der bildgebenden Schichten von der Transferfolie (9) 
auf die Bogen, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen der Auftrageinrichtung und der Beschichtungs-
einrichtung ein auf die Bogen gerichtetes Messsys-
tem (7) angeordnet ist.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messsystem (7) als eine Ein-
richtung zur Detektion der Kleberbeschichtung aus-
gebildet ist.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass mit dem Messsystem (7) die 
Opazität der Klebstoffschicht messbar ist.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass dem Kleber farbliche Pigmen-
te zur Verbesserung der optischen Detektierbarkeit 
zugebbar sind.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass mit dem Messsystem (7) 
Kontrollfelder und/oder Messstreifen außerhalb des 
Druckbildes detektierbar sind.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontrollfelder und/oder Mess-
streifen Bereiche mit ganzflächig aufgetragener Kle-
berbeschichtung enthalten.

7.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messsystem (7) als Inli-
ne-Messsystem ausgebildet ist.

8.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messsystem (7) eine Be-
leuchtungseinrichtung aufweist.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messsystem (7) mit einer 
Regeleinrichtung (8) verbunden ist, mit der Stellgrö-
ßen für eine Regelung des Kleberauftrages in der 
Auftrageinrichtung generierbar sind.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auftrageinrichtung und die 
Beschichtungseinrichtung in Druck- oder Lackwer-
ken angeordnet sind, wobei die Auftrageinrichtung 
als Auftragwerk (A) einen von einem Gummizylinder 
(3) und einem Gegendruckzylinder (2) gebildeten 
Druckspalt und die Beschichtungseinrichtung als 
Kaltfolienwerk (B) einen von einem Transferzylinder 

(3') und einem Gegendruckzylinder (2) gebildeten 
Transferspalt aufweist.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messsystem (7) einem 
Druckturm, vorzugsweise dem Kaltfolienwerk (B), zu-
geordnet ist und das Sichtfeld des Messsystems (7) 
auf den Gegendruckzylinder (2) des Auftragwerkes 
(A) gerichtet ist.

12.  Verfahren zum Transfer von bildgebenden 
Schichten von einer Transferfolie auf Bogen mit we-
nigstens einer Auftrageinrichtung für ein bildmässi-
ges Beschichten der Bogen mit einem Kleber und mit 
einer dieser nachgeordneten Beschichtungseinrich-
tung zum Übertragen der bildgebenden Schichten 
von der Transferfolie (9) auf die Bogen in einem 
Transferspalt,  
dadurch gekennzeichnet, dass  
– die Opazität der Klebstoffschicht vor dem Transfer-
spalt von einem Messsystem (7) gemessen wird,  
– die Messwerte einer Regeleinrichtung (8) zugeführt 
werden, s 
– die Regeleinrichtung (8) Stellgrößen zur Regelung 
des Kleberauftrages in der Auftrageinrichtung gene-
riert,  
– die Stellgrößen der Auftrageinrichtung zugeführt 
werden und  
– der Kleberauftrag in der Auftrageinrichtung nach 
den Stellgrößen erfolgt.

13.  Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass von der Regeleinrichtung (8) aus 
der Opazität der Kleberstoffschicht die Klebstoff-
schichtdicke errechnet wird.

14.  Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stellgrößen von der 
Regeleinrichtung (8) durch Vergleichen der Mess-
werte und/oder der errechneten Klebstoffschichtdi-
cke mit vorgegebenen Sollwerten ermittelt werden.

15.  Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messsystem (7) die Opazität 
der Klebstoffschicht detektiert, die außerhalb des 
Druckbildes zumindest bereichsweise ganzflächig 
auf Kontrollfeldern und/oder Messstreifen aufge-
bracht wurde.

16.  Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Kleberauftrag in der Auftrag-
einrichtung über die Breite der Bogen zonenweise 
eingestellt wird.

17.  Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in der Auftrageinrichtung die 
Klebstoffschichtdicke eingestellt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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