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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von beschichteten Verpa-
ckungs- und Werbemitteln unter Einschluss des Trans-
fers bildgebender Schichten von einer Tragerfolie auf
Druckbogen nach dem Oberbegriff der Patentanspriiche
1und9.

[0002] Esistbekannt metallische Schichten auf Druck-
bogen mittels eines Folientransferverfahrens herzustel-
len. Soiistin der EP 0 569 520 B1 ein Druckmaterial und
eine Druckvorrichtung, die dieses Material verwendet,
beschrieben. Dabei ist eine Bogen verarbeitende Ma-
schine gezeigt, die einen Anleger und einen Ausleger
aufweist, wobei zwischen beiden Aggregaten Druckwer-
ke und ein Beschichtungsmodul angeordnet sind. In we-
nigstens einem der Druckwerke wird ein Klebstoffmuster
mittels des Flachdruckverfahrens aufgetragen. Dieses
Klebstoffmuster ist in einem kalten Druckverfahren auf-
gebracht und weist ein bestimmtes bildgebendes Sujet
auf. In dem dem Druckwerk folgenden Beschichtungs-
modul mit einem Gegendruckzylinder und einem Press-
walze ist eine Folienflihrung vorgesehen. Diese istin der
Art konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein Fo-
lienstreifen bzw. eine Transferfolie durch den Transfer-
spalt des Beschichtungsmoduls zwischen dem Gegen-
druckzylinder und der Presswalze gefiihrt wird. Der Fo-
lienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Verlas-
sen des Beschichtungsmoduls wieder aufgewickelt. Die
Transferfolie weist eine Tragerschicht auf, auf der bild-
gebende Schichten wie metallische Schichten, beispiels-
weise aus Aluminium, aufgebracht sein kénnen. Zwi-
schen der metallischen Schicht und der Tragerfolie ist
eine Trennschicht vorgesehen, die dafiir sorgt, dass die
metallische Schicht von der Tragerschicht abziehbar ist.
[0003] Beim Transport von Druckbogen durch das
Druckwerk wird jeder Druckbogen mit einem Klebstoff-
muster versehen. Danach wird der Druckbogen durch
das Beschichtungsmodul geflihrt, wobei mittels der
Presswalze der auf dem Gegendruckzylinder aufliegen-
de Druckbogen mit dem Folienmaterial in Verbindung
gebracht wird. Dabei geht die nach unten liegende me-
tallische Schicht eine enge Verbindung mit den mit Kleb-
stoff versehenen Bereichen auf dem Druckbogen ein.
Nach dem Weitertransportieren des Druckbogens haftet
die metallische Schicht lediglich im Bereich der mit Kleb-
stoff versehenen Muster an. Der Tragerfolie wird also die
metallische Schicht im Bereich der Klebstoffmuster ent-
nommen. Die auf diese Weise verbrauchte Transferfolie
wird wieder aufgewickelt. Der Druckbogen wird im be-
schichteten Zustand ausgelegt.

[0004] Es ist bekannt derartige Beschichtungsmodule
beispielsweise in Druckwerken von Druckmaschinen
einzusetzen. Nachteiligan den bekannten Vorrichtungen
ist, dass sie nicht flexibel einsetzbar sind. Weiterhin ist
die Oberflachengestaltung durch die unterschiedlich ge-
stalteten Oberflacheneigenschaften der verschiedenen
Schichten haufig inhomogen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0005] Aus der GB 2 259 888 A ist eine Einrichtung
zum Folientransferdruck bekannt. Darin werden Aufkle-
ber mittels HeiRfolientransfer auf einem Aufklebertrager
aufgebracht. Die Aufkleber kdnnen mit Kennzeichen
oder Daten bedruckt werden. In einer weiteren Arbeits-
tation ist eine Laminierung der Aufkleber von einer La-
minatrolle vorgesehen.

[0006] Ausder WO 20051049322 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Kombinationsdruck bekannt.
Darin ist einer Einrichtung zum Kaltfolientransfer eine
Einrichtung zum Pragen oder Strukturieren vor- oder
nachgeordnet. In dieser Einrichtung wird der Bedruck-
stoff vor der Beschichtung mittels der Transferfolie oder
nach der Beschichtung verformt.

[0007] Aus der WO 95/031337 A1 ist ein Bildtransfer-
verfahren bekannt, bei dem auf bahnférmigem Material
ein Kleberbild aufgetragen und diesem nachgeordnet ei-
ne Beschichtung auf dem Kleberbild vorgenommen wird.
Weiterhin ist eine variable Beschichtung Substrats vor-
gesehen.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung vorzusehen mittels derer der
Ubertrag einer bildgebenden Schicht z.B. einer Metalli-
sierungsschicht, auf einen Druckbogen sicher, wirt-
schaftlich und exakt erfolgen kann, wobei die Vorrichtung
fur ein erweitertes Spektrum an Anwendungen zur Er-
zeugung variabler Oberflacheneigenschaften handhab-
bar sein soll.

[0009] DieLdsung dieser Aufgabe ergibt sich in einem
Verfahren gemal den Merkmalen des Patentanspru-
ches 1 und einer Vorrichtung gemaf den Merkmalen des
Patentanspruches 9.

[0010] Erfindungsgemal wird eine integrierte Druck-
bildgestaltung von Folienbildanteilen und Druckbildan-
teilen kombiniert. Zur Effektunterstiitzung wird auf dem
Druckbogen eine Lackschicht aus klarem oder durch-
scheinendem oder farbig lasierenden Lack aufgebracht.
Dadurch wird des Druckbild geschitzt und in besonderer
Weise in seinem Glanzeffekt unterstitzt. Die Trocknung
erfolgt in vorteilhafter Weise sehr schnell, so dass die
Weiterverarbeitung nicht verzdgert wird.

[0011] Erfindungsgemal wird eine Druckmaschine
dadurch flexibler in ihrer Anwendung, dass ein Folien-
transfermodul integriert wird. Das Folientransfermodul
kann als Teil eines Druckwerkes, als separate Arbeits-
station, als integrierte Arbeitsstation oder als umsetzbare
Arbeitsstation ausgefiihrt werden.

[0012] In vorteilhafte Weise kann das Folientransfer-
modul je nach Anwendungszweck an verschiedenen
Stellen innerhalb einer Druckmaschine angeordnet wer-
den.

[0013] Daheristesauchinvorteilhafter Weise mdglich,
mehrere Beschichtungsmodule innerhalb einer Bogen
verarbeitenden Maschine hintereinander vorzusehen.
Damit kann die Aufbringung verschiedener bildgeben-
den Beschichtungen bzw. Metallisierungsschichten in-
nerhalb eines Sujets nacheinander erfolgen. Hierbei ist
es mdglich, tber ein einziges Klebermuster mit allen Bild-
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musterelernenten,die bild gebende Schichten nebenei-
nander zu Ubertragen.

[0014] Es ist auch mdglich ein erstes Klebermuster in
einem ersten Beschichtungsmodul mit einer ersten be-
gehenden Beschichtung bzw. Metallisierungsschicht zu
versehen und Uberlagernd im Folgenden ein weiteres,
das erste einschlieende Klebermuster aufzutragen und
mit einer anderen bildgebenden Beschichtung bzw. Me-
tallisierungsschicht zu versehen.

Weiterhin kann das Folientransfermodul in einer Bogen-
druckmaschine auch einer Einrichtung zur Bogenwen-
dung nachgeordnet werden, so dass eine bildmassige
Beschichtung aus dem Folientransfer auf einer Bogen-
rickseite nach vorausgehendem Vorderseitendruck er-
folgt

[0015] Zur Verbesserung der Beschichtungseigen-
schaften kann die bildgebende Schicht mittels so ge-
nannter UV-Unterdruckfarbe aufgebracht werden, mit-
tels eines Druckwerkes fiir den Kleber in z.B. Uber eine
Offsetdruckplatte aufgebracht wird.

[0016] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren naher dargestellt.

[0017] Dabei zeigen:

Figur 1 eine grundséatzliche Darstellung einer
Druckmaschine mit einer Folientrans-
fereinrichtung und

Konfigurationen zur Integration von
Folientransfermodulen  in  einer
Druckmaschine.

Figuren 2 bis 5

In Figur 1 ist eine Bogen verarbeitende Maschine,
hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus einem
oder mehreren Druckwerken besteht, die fiir folgen-
de Zwecke eingesetzt werden:

- Ein zu beschichtender Druckbogen wird in ei-
nem ersten Arbeitschritt in einem Auftragwerk 1
(Druckwerk, Lackmodul, 0. 4.) mit einem bildge-
benden Klebstoffmuster versehen. Z. B. wird in
einem Druckwerk einer Offsefdruckmaschine
Uber Farb- und Feuchtwerke 11, eine Druckplat-
te auf einem Plattenzylinder 12, einen Druck-
tuch- oder Gummizylinder 13 ein Druckbogen
an einem Gegendruckzylinder 4 bedruckt.
Auftragwerke sind auch als Flexodruckeinheit
oder Lackierwerk konfiguriert einsetzbar (siehe
Ausfihrungsformin Fig. 4). Der Kleber kann mit-
tels eines Dosiersystems 21 Uber eine Raster-
walze 22 und eine Ubertragwalze 23 auf einen
Formzylinder 24 Gibertragen werden, der hierzu
eine Hochdruckplatte zur Erzeugung des bild-
gebenden Kleberauftrages tragt.

- Ineinemzweiten Schritt wird in einem Beschich-
tungsmodul 2 gemeinsam mit dem Druckbogen
eine Transferfolie 5 durch einen Transferspalt 6
geflihrt, wobei die Transferfolie 5 im Transfer-
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spalt 6 gegen den Druckbogen gepresst wird.
Das Beschichtungsmodul 2 kann einem Druck-
werk, einem Lackmodut, einer Basiseinheit oder
einer andersartigen Verarbeitungsstation einer
Bogenoffsetdruckmaschine entsprechen oder
in diese integriert sein.

Der Transferspalt 6 im Beschichtungsmoful 2
wird durch eine Presswalze 3 und einen Gegen-
druckzylinder 4 gebildet.

Die Presswalze 3 kann der Drucktuchzylinder
13 eines Offsetdruckwerkes oder der Formzy-
linder eines Lackmodules einer Bogendruckma-
schine sein. Der jeweilige Gegendruckzylinder
4 wird in der entsprechenden Verarbeitungssta-
tion entsprechend bereitgestellt.

Die Presswalze 3ist miteiner Pressbespannung
10 oder als Walze mit einer entsprechenden Be-
schichtung versehen. Die Pressbespannung 10
bzw. Pressbeschichtung kann beispielsweise
als Kunststoffiberzug, vergleichbar einem
Gummituch bzw. Drucktuch, ausgefiihrt sein.
Die Oberflache der Pressbespannung 10 bzw.
Pressbeschichtung ist vorzugsweise sehr glatt.
Sie kann auch aus antiadhasiven Stoffen oder
Strukturen gebildet sein.

[0018] Weiterhinkann direktaufderPresswalze 3 oder
auf der Pressbespannung 10 eine begrenzte Pressflache
vorgesehen sein. Diese kann aus der Oberflache der
Pressbespannung 10 herausgearbeitet sein oder sie
kann als Teilflache aus dem Material der Pressbespan-
nung 10 zusatzlich auf der Presswatze 3 befestigt sein.

- Weiterhin kann dem Beschichtungsmodul 2 nach-
geschaltet ein so genanntes Kalandrierwerk vorge-
sehen werden, wenn der beschichtete Druckbogen
zur Steigerung der Haftung der Beschichtung bzw.
zur Steigerung von Glatte und Glanz des Druckbo-
gens unter erhdhtem Druck Gberwalzt werden soll.

- Weiterhin kbnnen dem Beschichtungsmodul 2 nach-
geschaltet weitere Druckwerke einer Bogenoffset-
druckmaschine vorgesehen werden, wenn der be-
schichtete Druckbogen zum Bedrucken mit einem
ein- oder mehrfarbigen Bild inline weiterverarbeitet
werden soll.

- Weiterhin kann dem Beschichtungsmodul 2 nach-
geschaltet ein so genanntes Lackiermodul vorgese-
hen werden, wenn der beschichtete Druckbogen zur
Verbesserung der Haftung der Beschichtung, zum
Schutz der Beschichtung, zur beschleunigten Trock-
nung und/oder zur Steigerung von Glatte und Glanz
des Druckbogens mit einem entsprechenden Uber-
zug versehen werden soll.

[0019] Innerhalb des fir den Folientransfer genutzten
Beschichtungsmodules 2 ist eine Bahnflihrung fir Trans-



5 EP 1 940 624 B1 6

ferfolien 5 dargestellt.

[0020] Fir die Verarbeitung in Frage kommende
Transferfolien 5 sind mehrschichtig aufgebaut. Sie wei-
sen eine Tragerschicht auf, auf der mittels einer Trenn-
schicht eine bildgebende Schicht aufgebracht ist. Die
Trennschicht dient dem erleichterten Abheben der bild-
gebenden Schicht von der Tragerschicht. Die bildgeben-
de Schicht kann z.B. eine metallisierte Schicht oder eine
Glanzschicht oder eine Texturschicht oder eine einge-
farbte Schichtoder eine ein oder mehrere Bildmuster ent-
haltende Schicht sein.

[0021] Die Transferfolie 5 ist auf einer Folienvorrats-
rolle 8 dem Beschichtungsmodul 2 auf der Seite der Bo-
genzufiihrung zugeordnet. Die Folienvorratsrolle 8 weist
einen Drehantrieb 7 auf, der zur kontinuierlichen gere-
gelten Zufiihrung der Transferfolie 5zum Beschichtungs-
modul 2 benétigt wird.

[0022] Weiterhin sind im Bereich der Folienzu- und
-abfuhrung Leiteinrichtungen 14, wie Umlenk- bzw.
Spannwalzen, pneumatisch beaufschlagte Leitmittel,
Leitbleche o. 8. vorgesehen. Damit kann die Folienbahn
der Transferfolie 5 immer ohne Verzerrungen eben ge-
fuhrtund in gleicher Spannung gegentiber der Presswal-
ze 3 gehalten werden.

[0023] Die Transferfolie 5 kann hierbei um die Press-
walze 3 herumgeflihrt werden (siehe strichlierte Darstel-
lung). Die Folienbahn 5 kann hierbei abh&ngig von den
Platzverhaltnissen auf der einen Seite des Beschich-
tungsmodules 2 in dem zufiihrenden und abfiihrenden
Strang eng parallel zueinander gefiihrt werden.

[0024] Die Transferfolie 5 kann auch im wesentlichen
tangential an der Presswalze 3 vorbei oder diese nur in
einem kleinen Umfangswinkel umschlingend durch den
Pressspalt 6 gefiihrt werden, wobei sie von einer Seite
des Beschichtungsmodules 2 zugefiihrt und zur gegen-
Uberliegenden Seite abgeflhrt wird.

[0025] Aufder auslaufseitigen Seite des Druckwerkes
ist eine Foliensammelrolle 9 dargestellt, auf der das ver-
brauchte Folienmaterial aufgewickelt wird. Auch hier ist
ein steuerbarer Drehantrieb 7 vorzusehen.

[0026] Zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit des
Beschichtungsverfahrens ist vorgesehen, dass der Foli-
envorschub der Transferfolie 5 von der Folienvorratsrolle
8 zum Transferspalt 6 und zur Foliensammelrolle 9 derart
steuerbar ist, dass so weit als mdglich die Transferfolie
5 dann angehalten wird, wenn keine Ubertragung der
bildgebenden Schicht erfolgen soll:

[0027] Bei reaktionsschnellen Taktungssystemen
Uiber so genannte Tanzerwalzen 18, wie sie beispielhaft
in Figur 1 eingezeichnet sind, ist die Steuerung der Dreh-
antriebe 7 der Folienvorratsrollen 8 bzw. Foliensammel-
rolle 9 ggf. nicht erforderlich. Mittels der Tanzerwalzen
18 wird ebenfalls die notwendige Folienspannung auf-
rechterhalten.

[0028] Eine weitere Verbesserung der Folienausnut-
zung der beschriebenen Art ergibt sich dadurch, dass
die Transferfolie 5 in eine oder mehrere Teilfolienbahnen
geringerer Breite aufgeteilt wird. Damit kann bei entspre-
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chender Steuerung mit Hilfe der Einrichtung bzw. Ein-
richtungen zur Taktung des Folienvorschubes jeder der
Teilfolienbahnen, die Ausnutzung der Transferfolie 5
auch bei zonal unterschiedlich langen Beschichtungsbe-
reichen innerhalb eines Bogens verbessert werden.
[0029] Weiterhin ist zur Verbesserung des Beschich-
tungsverfahrens vorgesehen im Bereich des Kleberauf-
trages und im Bereich des Folienauftrages Trockner 16
vorzusehen. Damit kann, insbesondere mittels UV-
Trocknung, die bildmassig aufgetragene Kleberschicht
mittels eines ersten Trockners 16 (Zwischentrockner 1)
vorgetrocknet werden, so dass die Nutzschicht der
Transferfolie 5 besser anhaftet. Weiterhin kann die Haft-
wirkung der aufgepragten Nutzschicht auf dem Druck-
bogen mittels Einwirkung eines zweiten Trockners 16
(Zwischentrockner 1) verbessert werden, indem die
Trocknung des klebers zuséatzlich beschleunigt wird.
[0030] Es gibt erfindungsgemal verschiedene Mdog-
lichkeiten die genannten bildmassigen Beschichtungen
mittels einer bildgebenden bzw. Metallisierungsschicht
innerhalb von Arbeitseinheit bzw. Druckwerken an ver-
schiedenen Positionen in einer Druckmaschine vorzu-
nehmen.

[0031] Weiterhin ist eine Ausfiihrungsform eines inte-
grierten Folientransfermodules zur Verwendung in einer
Bogen verarbeitenden Maschine mdglich. Hierbei kann
das Beschichtungsmodul 2 in die Baueinheit des Auf-
tragswerkes 1 integriert ausgefihrt sein.

[0032] Ein Bogen flihrender Gegendruckzylinder 4
weist zum Transport von Druckbogen ein oder mehrere
Greiferfelder mit zugehdérigen Druckflachen und einen
entsprechend ein- bis mehrfachen Umfang auf. An dem
Gegendruckzylinder 4 ist ein Auftragwerk 1 angeordnet.
Dem Gegendruckzylinder 4 ist weiterhin ein Beschich-
tungsmodul 2 zugeordnet, das einer Presswalze 3 auf-
weist, die mit dem Gegendruckzylinder 4 einen Trans-
ferspalt 6 bildet. Der Transferspalt 6 ist dem Beschich-
tungsspalt des Auftragwerkes 1 am Gegendruckzylinder
4 in Bogenlaufrichtung nachgeordnet.

[0033] Auf diese Weise wird ein integriertes Folien-
transfermodul gebildet, welches zwei Arbeitsstationen
aufweist, die fir die folgenden Arbeitsschritte eingesetzt
werden. Der Bedruckstoff wird in einem derartigen Foli-
entransfermodul in sehr vorteilhafter Weise durch alle
notwendigen Spaltstellen in einem einzigen Greifer-
schlul® geflihrt, wahrend er auf einem einzigen Gegen-
druckzylinder 4 aufliegt.

[0034] Das Beschichtungsmodul 2 bzw. integrierte Fo-
lientransfermodul ist im Wesentlichen dazu geeignet, ei-
nen Druckbogen vor dem Bedrucken mit einer bildge-
benden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht zu ver-
sehen. Innerhalb der das Beschichtungsmodul 2 bzw.
integrierte Folientransfermodul aufnehmenden Bogen
verarbeitenden Maschine, z. B. einer Bogenoffsetdruck-
maschine, kann das Beschichtungsmodul 2 bzw. inte-
grierte Folientransfermodul aber auch an jeder anderen
Stelle innerhalb der Maschine platziert werden. Damit
soll ermdglicht werden, dass die gewiinschten bildge-
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benden Schichten, wie z.B. Metallisierungsschichten,
sowohl vor, als auch nach als auch zwischen dem Auf-
bringen von Drickfarbschichten erfolgen kann.

[0035] Mit Hilfe der beschriebenen Vorrichtung sollen
hochwertige Verpackungs- oder Werbemittel in effektiver
Weise veredelt werden kdnnen.

[0036] Grundsatzlich ermdglicht die Anordnung des
Beschichtungsmoduls 2 bzw. des integrierten Folien-
transfermoduls die Anbringung eines Folienmusters aus
Metall-oder Effektfolie auf einem Druckbogen.

[0037] Je nach Qualitdt des Bedruckstoffes kann es
sinnvoll oder notwendig sein, dass der Bedruckstoff vor-
beschichtet wird, um dessen Oberflache den Qualitats-
ansprichen der Veredelung anzupassen. Hierzu ist an
einer entsprechenden Druckmaschine dem ersten
Druckswerk bzw. dem Auftragwerk 1 und dem Beschich-
tungsmodul 2 bzw. dem integrierten Folientransfermodul
ein oder mehrere Lackmodule L vorzuschalten, die es
erlauben eine Grundierungsschicht auf den Druckbogen
aufzubringen.

[0038] Beider Anbringungdes Fdlienmusters kannda-
nach ein konventioneller Kleber, ahnlich einer Offset-
druckfarbe verwendet werden. Ebenso kann ein UV-Kle-
ber verwendet werden. In beiden Féllen kann eine Vor-
trocknung der Kleberschicht erfolgen.

[0039] Beim Aufbringen des Folienmusters von der
Transferfolien 5 kann diese mittels entsprechender Vor-
richtungen angewarmt werden, um die Lésung der bild-
gebenden Schicht bzw. Metallisierungsschicht von dem
Folientrager zu erleichtern und so die Ubertragung des
Folienmusters zu verbessern.

[0040] Nach dem Aufbringen des Folienmusters kann
auf das Folienbild ein farbiges Bild aufgedruckt werden.
Hierzu kdnnenin den entsprechenden Druckwerken kon-
ventionelle Offsetdruckfarben oder so genannte Folien-
farben oder so genannte UV-Druckfarben verwendet
werden. Der Trocknungseffekt und das Anhaften der
konventionellen Druckfarben auf dem Folienbild ist hier-
bei relativ schlecht, da sie in grofem Umfang durch so
genanntes Wegschlagen trocknen. Folienfarben sind im
Allgemeinen oxidativ hartende Druckfarben, die besser
haften, aber ebenso eine relativ lange Trocknungszeit
bendtigen. UV-Druckfarben werden eingesetzt, um eine
schnelle Trocknung unter Einsatz eines UV-Trockners
zu erreichen.

[0041] Je nach der Art der fir die Erstellung des farbi-
gen Bildes auf dem Folienbild verwendet Druckfarbe
kann es firr die weitere Behandlung der Druckbogen not-
wendig sein, einen Trocknungsprozess anzuschliel3en.
Hierbei ist von Bedeutung, dass der Druckbogen,durch
das quasi aufgeklebte Folienbild eine gewisse Inhomo-
genitat besitzt. Es daher eine gute Dosierung der Trock-
nungsenergie notwendig.

[0042] Aufeffektive Weise kann ein noch nicht getrock-
neter Druckbogen, der ein Folienbild und ein Farbbild
tragt, gegen Beschadigung oder Verschmutzung ge-
schitzt werden, indem eine Lackschicht aufgebracht
wird. Hierbei ist es m&glich Dispersionslacke, so genann-
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te Primer in Kombination mit Dispersionslacken oder so
genannte UV-Lacke zu verwenden. Mittels solche
schnelltrocknender Lackschichten lasstsich ein mit einer
Beschichtung aus Folienbild und Druckbild versehener
Druckbogen einerseits gut schiitzen, wobei die Kleber-
und Druckfarbschichten unter der Lackschicht fertig aus-
harten kénnen. Andererseits wird die Oberflache eines
solchen Druckbogens dadurch zusatzlich veredelt. Die
Oberflache erhalt neben einem ebenmafigen Aussehen
auch einen sehr erwiinschten Glanzeffekt. Hierbei wird
zuséatzlich die Oberflache des Folienbildes gegen oxida-
tive Einflisse geschutzt

[0043] Die verwendeten Lacke sind durchsichtig oder
durchscheinend und kénnen klar oder farbig sein. Mittels
entsprechender Farb-Lack-Kombinationen, z. B. aus
konventioneller Druckfarbe oder Verwendung eines so
genannten Primers und einem UV-Lack, kann die Ober-
flache des Druckbogens auch mit Bereichen unter-
schiedlichen Glanzgrades versehen werden.

[0044] Aus den geschilderten Prozessschritten kon-
nen folgende Produktionsfolgen angegeben werden:

a. Vorbeschichtung (mit Ausgleichs- oder Schutz-
medium, ggf. in Abstimmung mit den Klebéreigen-
schaften)

b. Kleberauftrag (mit konventionellem oder UV-Kle-
ber)

c. Ggf. Vortrocknung des Klebers

d. Folienauftrag (ggf. unter Anwarmung der Trans-
ferfolie)

e. Ggf. Nachtrocknung des Klebers

f. Ein oder mehrfarbiges Drucken eine Farbbildes
unter Einschluss der Bereiche des Folienauftrages
(mit konventioneller Offsetdruckfarbe oder Folien-
farbe oder UV-Druckfarbe)

g. Ggf. Zwischentrocknung des gedruckten Farbbil-
des

h. Auftragen einer Glanz- bzw. Schutzschicht aus
durchsichtigem Lack (mit einem Dispersionslack
oder einem Primer in Kombination mit Dispersions-
lack oder einem UV-Lack)

i. Ggf. Endtrocknung des fertig beschichteten Druck-
bogens

[0045] Als denkbare Produktvarianten aus den ge-
nannte Produktionsschritten werden im Folgenden eini-
ge Varianten ndher dargestellt.

I. Auf einem einfachen, nicht glatten Bedruckstoff
wird in einem Lackmodul eine Ausgleichsmasse auf-
getragen, die die Oberflache glatt und widerstands-
fahigmacht. In Verbindung mitdem nachfolgend auf-
getragenen Kleber flr das Folienbild ergeben sich
besonders haftfeste Bereiche fir die Metallisie-
rungsschicht. Der Druckbogen wird nach Auftragen
des Folienbildes mit einem mehrfarbigen Druckbild
aus Folienfarbe bedruckt. Dies gilt insbesondere fir
Druckbogen mit einem hohen Flachenanteil des Fo-
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lienbildes. Das Farbbild trocknet oxidativ und wird
nicht geschitzt. Es weist einen guten Glanz auf, ist
aber relativ rau beim Beruhren.

II. Auf einem glatten Bedruckstoff wird ein Drucksujet
eines UV-Klebers fiir das Folienbild aufgetragen,
das zwischengetrocknet werden kann. Auf das Kle-
bersujet wird eine Folien- oder Metallisierungs-
schicht Gibertragen und ggf. erneut zwischengetrock-
net. Der Druckbogen wird nach dem Auftragen des
Folienbildes mit einem ein- oder mehrfarbigen
Druckbild aus UV-Druckfarbe bedruckt. Dies gilt fir
Druckbogen mit einem niedrigen bis hohen Flachen-
anteil des Folienbildes. Das Farbbild wird mittels ei-
nes UV-Trockners fertig getrocknet, wird aber in der
Oberflache nicht geschitzt. Der Druckbogen weist
einen guten Glanz auf und zeigt bei Beriihrung eine
sehr gute Glatte.

Ill. Auf einem glatten Bedruckstoff wird ein Drucks-
ujet eines konventionellen Klebers fir das Folienbild
aufgetragen, auf das eine Folien- oder Metallisie-
rungsschicht libertragen wird. Der Druckbogen wird
danach mit einem ein- oder mehrfarbigen Druckbild
aus konventioneller Offsetdruckfarbe bedruckt
(Druckbogen mit niedrigem bis hohem Folienanteil).
Das Farbbild wird ggf. mittels eines Trockners ge-
trocknet. Auf den Druckbogen wird eine Schicht ei-
nes nicht sichtbaren Primers zur Haftvermittlung auf-
getragen und danach mittels einer Schicht aus UV-
Lack geschutzt. Danach kann eine Endtrocknung er-
folgen. Der Druckbogen weist einen sehr guten
Glanz auf und ist beim Beriihren sehr glatt auf. Die
Glanzeffekte der Folienbereiche werden leicht ge-
dampft und so einem optisch ansprechenden Aus-
gleichseffekt unterworfen. Der Druckbogen ist sofort
trocken und weiterverarbeitbar.

IV: Auf einem glatten Bedruckstoff wird ein Drucks-
ujet eines UV-Klebers fiir das Folienbild aufgetra-
gen, aufdas eine Folien- oder Metallisierungsschicht
Ubertragen wird. Der Druckbogen wird danach mit
einem einoder mehrfarbigen Druckbild aus UV-
Druckfarbe bedruckt (Druckbogen mit niedrigem bis
hohem Folienanteil). Das Farbbild wird ggf. mittels
eines UV-Trockners getrocknet und mittels einer
Schicht aus UV-Lack geschitzt. Danach kann eine
Endtrocknung erfolgen. Der Druckbogen weist einen
sehr guten Glanz auf und ist beim Beriihren sehr
glatt auf. Die Glanzwirkung der Folienbereich, ins-
besondere auch von Effektfolien mit irisierenden
oder brechenden Effekten, wird unterstitzt und de-
ren Wirkung deutlich hervorgehoben. Der Druckbo-
gen ist sofort trocken und weiterverarbeitbar.

[0046] Inden Figuren 2 bis 5 sind verschiedene Kom-
binationsmdglichkeiten der Zuordnung von Beschich-
tungsmodulen 2 und Auftragwerken 1 zur einer Druck-
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maschine zur Ausfiihrung der beschriebenen Produkti-
onsverfahren flir Verpackungsmittel oder Werbemittel
schematisch dargestellt.

[0047] Den gezeigten Druckmaschinen kénnen in al-
len gezeigten Konfigurationen nach einem Anleger AN
vorgesehenen Folientransfermodulen bzw. Druckwer-
ken D ein oder mehrere Lackmodule L vorgeschaltet
sein, um die Aufbringung einer Ausgleichsschicht, Grun-
dierungsschicht oder einer anders geartete Vorbeschich-
tung von Druckbogen zu ermdglichen

[0048] In allen gezeigten Konfigurationen kdnnen den
Druckwerken D’vor einem Ausleger AU ein oder mehrere
Lackmodule L nachgeschaltet sein. Damit Iasst sich eine
ein- oder mehrschichtige durchsichtige und dabei klare,
glanzende oder farbige Deckschicht aufbringen. Zwi-
schen derartigen Lackmodulen L kann ein Zwischen-
trockner angeordnet sein.

[0049] Figur 2 zeigt grundsétzlich eine konventionelle
Konfiguration auf. Einem Bogenanleger AN der Bogen-
druckmaschine ist zunachst ein Auftragwerk 1 und dann
ein Beschichtungsmodul 2 nachgeordnet. Dem Be-
schichtungsmodul 2 folgen wiederum Druckwerke D der
Bogendruckmaschine. Ein Bogenausleger AU schlief3t
die Konfiguration ab.

[0050] Mittels dieser Konfiguration kann also eine bild-
massige Beschichtung mit metallisierter Folie auf dem
leeren Druckbogen erfolgen. Danach kann Uber diese
Beschichtung ein mehrfarbiges Druckbild aufgetragen
werden.

[0051] Ebenso kann mittels des Beschichtungsmodu-
les 2 eine vollflachige Beschichtung mit metallisierter Fo-
lie hergestellt werden, die nachfolgend in den Druckwer-
ken D uberdruckt werden kann.

[0052] Angedeutet ist, dass ein Beschichtungsmodul
2 auch den Druckwerken D vor dem Bogenausleger AU
nachgeordnet werden kann, wobei das dem Beschich-
tungsmodul 2 vorgeordnete Druckwerk D als Auftrag-
werk 1 dienen kann.

[0053] Mittels dieser Anordnung ist beispielsweise ei-
ne nachtraglich Kaschierung oder die Auflage einer me-
tallisierten bildmassigen Beschichtung ohne Uberdru-
ckung moglich. Hierfir sollte der Farbdruck vorher ge-
trocknet sein.

[0054] Figur 3 zeigt eine vergleichbare Konfiguration
wie Figur 3. Hierbei sind dem Bogenanleger AN zwei
Folientransfermodule als integrierte Beschichtungsmo-
dule IM nachgeordnet. Hierbei istinnerhalb einer Arbeits-
einheit sowohl ein Beschichtungsmodul 2 als auch ein
zugehdriges Auftragwerk 1 angeordnet (siehe auch Fig.
2). Damit kann gemaf einem zuvor angefiihrten Verfah-
rensbeispiel der bildmassige Auftrag von zwei verschie-
denen, nebeneinander, aber einander ggf. tbergreifen-
den Beschichtungen vorgenommen werden. Die Anord-
nung eines integrierten Beschichtungsmodules IM ist vor
allem dann sinnvoll, wenn wenigstens zwei Folientrans-
fermodule direkt nacheinander angeordnet werden sol-
len.

[0055] In Figur 4 ist eine flexible Varianten fir eine
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Druckmaschine mit weiter verbesserten Eigenschaften
der Weiterbearbeitung von Druckbdgen gezeigt. Das Fo-
lientransfermodul ist hier als Aufsatzmodul AM ausge-
fuhrt. Ein solches Aufsatzmodul AM ist vorzugsweise als
transportable Einheit ausgefiihrt und kann auf einen
standardisierten Unterbau UB eines Druckwerkes D der
Druckmaschine aufgesetzt werden. Hierzu sind entspre-
chend Koppelungsmechanismen notwendig, die auf viel-
faltige Weise darstellbar sind. Ein Unterbau UB enthalt
normalerweise ein Gestell, in dem einen Bogentransport-
trommel und ein Gegendruckzylinder 4 einander zuge-
ordnet gelagert sind. Gegebenenfalls kann auf dem Un-
terbau auch ein Drucktuchzylinder 13 eines Offsetdruck-
werkes oder ein Formzylinder 20 eines Lackmodules je-
weils dem Gegeridruckzylinder 4 zugeordnet sein. Der
Drucktuchzylinder 13 oder Formzylinder 20 kann in Ver-
bindung mit dem Beschichtungsmodul 2 als Presswalze
3 genutzt werden, wobei eine entsprechende Bespan-
nung 10 anzubringen ist. Entsprechende Spannvorrich-
tungen sind auf beiden Zylinderbauformen vorhanden.
[0056] InFigur5isteine weiterentwickelte Variante ge-
zeigt. Die dargestellte Druckmaschine weist nach zwei
an den Bogenanleger AN anschlielRenden Druckwerken
D eine sogenannte Wendeeinrichtung W auf. Wendeein-
richtungen W dienen dazu im Bogenlauf einer Bogen-
druckmaschine einen einseitig bedruckten bzw. be-
schichteten Druckbogen umzustiilpen, so dass dessen
vorherige Unterseite zur Oberseite wird, die nachfolgend
bedruckt bzw. beschichtet werden kann.

[0057] In der gezeigten Konfiguration schlieRen sich
an die Wendeeinrichtung W ein Auftragwerk 1 und ein
Beschichtungsmodul 2 an. Danach sind bis zum Bogen-
ausleger AU ggf. mehrere weitere Druckwerke D vorge-
sehen.

[0058] Mit einer derartigen Druckmaschine kann also
jeder Druckbogen zunéchst von seiner Riickseite ein-
oder zweifarbig bedruckt, dann gewendet, dann mit einer
metallisierten Schicht bildgebend beschichtet und nach-
folgend nochmals mehrfarbig bedruckt werden. Ein An-
wendungsbeispiel hierfir sind Grukarten mit Schmuck-
einlagen aus Metallfolie auf der Bildseite.

[0059] Die gezeigten Konfigurationen sind beispielhaft
angefiihrt. Im Rahmen der Modularisierung der Folien-
transfermodule, wie diese oben im Einzelnen dargestellt
wurde kann der Fachmann ohne weiteres weitere An-
wendungsmdglichkeiten finden.

Bezugszeichenliste
[0060]

Auftragwerk
Beschichtungsmodul
Presswalze
Gegendruckzylinder
Transferfolie / Folienbahn
Transferspalt
Rollenantrieb
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8 Folienvorratsrolle

9 Foliensammelrolle

10  Pressbespannung

11 Farb-/Feuchtwerk

12 Plattenzylinder

13 Drucktuch- / Gummizylinder
14  Folienleiteinrichtung

15  Druckwerksschutz

16 Trockner

17 Inspektionseinrichtung / Uberwachungssystem
18  Tanzerwalze

19  Zylinderkanal

20 Formzylinder

21 Auftragwalze

22 Dosiersystem

D Druckwerk

w Wendeeinrichtung

AN  Bogenanleger

AU  Bogenausleger

UB  Unterbau

IM Integriertes Folientransfermodul
AM  Aufsatzmodul

L Lackmodul

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung von bildgebenden Schich-
ten von einer Transferfolie (5) wobei in einem Foli-
entransfermodul wenigstens mittels eines Auftrag-
werkes (1) eine bildmaRige Beschichtung der Druck-
bogen mit einem Kleber erfolgt und mittels eines Be-
schichtungsmoduls (2) nachfolgend das Auftragen
eines Folienbildes unter Ubertragung wenigstens
von Teilen der bildgebenden Schichten von der
Transferfolie (5) auf den Druckbogen erfolgt,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein Druckbild auf einem Druckbogen unter Ein-
schluss eines Folienbildes in_einer Bogenoffset-
druckmaschine mit mehreren Druckwerken (D) zur
Erzeugung eines farbigen Aufdrucks dadurch er-
zeugt wird, dass nach dem Auftragen des Folienbil-
des ein Uberdrucken des Druckbogens mit einem
ein- oder mehrfarbigen Druckbild mittels Druckfar-
ben unter Einschluss der Bildbereiche des Folienbil-
des erfolgt und dass nach dem Auftragen des Druck-
bildes eine ein- oder mehrschichtige Beschichtung
des kombinierten Folien- und Druckbildes mittels ei-
ner durchsichtigen oder durchscheinenden Be-
schichtung erfolgt, wobei zum Bedrucken des Druck-
bogens mit dem einoder mehrfarbigen Druckbild ei-
ne konventionelle Offsetdruckfarbe oder eine oxida-
tiv trocknende Folienfarbe oder eine UV-Druckfarbe
verwendet wird und wobei zum Beschichten des
Druckbogens mit einer ein- oder mehrschichtigen
Beschichtung ein Dispersionslack oder eine Kombi-
nation aus einem haftvermittelnden Primer und ei-
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nem UV-Lack oder ein UV-Lack verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Auftragen des Folienbildes
eine ein- oder mehrschichtige Vorbeschichtung des
Druckbogens in einem oder mehren dem Folien-
transfermodul vorgeordneten Lackmodulen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur ein- oder mehrschichtigen Vor-
beschichtung des Druckbogens ein Medium verwen-
det wird, dessen Haftkraft gegeniiber dem Kleber
abgestimmt oder die durch den Kleber erhéht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass zum Bedrucken des ein Folienbild tragenden
Druckbogens ein ein- oder mehrfarbiges Druckbild
mittels konventioneller Offsetdruckfarbe oder Foli-
endruckfarbe aufgetragen und danach zum Be-
schichten des Druckbogens mit einer ein-oder mehr-
schichtigen Beschichtung ganz- oder teilflachig ein
Dispersionslack aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass zum Bedrucken des ein Folienbild tragenden
Druckbogens ein ein- oder mehrfarbiges Druckbild
mittels konventioneller Offsetdruckfarbe oder Foli-
endruckfarbe aufgetragen und danach zum Be-
schichten des Druckbogens mit einer ein-oder mehr-
schichtigen Beschichtung zunachst ganz- oder teil-
flachig ein haftvermittelnder Primer und danach
ganz- oder teilflachig ein UV-Lack aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass zum Bedrucken des ein Folienbild tragenden
Druckbogens ein ein- oder mehrfarbiges Druckbild
mittels UV-Druckfarbe aufgetragen und danach zum
Beschichten des Druckbogens mit einer ein- oder
mehrschichtigen Beschichtung ganz- oder teilflachig
ein UV-Lack aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass zur bildmaRigen Beschichtung der Druckbo-
gen vor dem Ubertragen des Folienbildes ein UV-
Kleber verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass nach dem bildmaRigen Beschichten der Druck-
bogen mit einem Kleber und / oder nach dem Uber-
tragen des Folienbildes und / oder nach dem Auftra-
genvon Druckfarben und / oder nach dem Auftragen
der ein- oder mehrschichtigen Beschichtung eine
Trocknung erfolgt.
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9.

10.

1.

Bogenoffsetdruckmaschine mit mehreren Druck-
werken (D) zur Erzeugung eines farbigen Aufdru-
ckes, mit einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1 mit einem Folientrans-
fermodul zum Transfer von bildgebenden Schichten
von einer Transferfolie (5) auf Druckbogen wenigs-
tens mit einem Auftragwerk (1) fir eine bildmaRige
Beschichtung 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) zwi-
schen einem Gegendruckzylinder (4) und einer
Presswalze (3), wobei die Tragerfolie mit der be-
schichteten Seite in Anlage an dem Druckbogen ge-
meinsam mit diesem durch den Transferspalt (6)
fuhrbar ist und dabei die bildgebenden Schichten
bildmaRig aufden Druckbogen tibertragbar sind, da-
durch gekennzeichnet,

dass in der Bogenoffsetdruckmaschine das Folien-
transfermodul ein Beschichtungsmodul (2) als Bau-
einheit und eine Einrichtung zur Zufiihrung einer fri-
schen Folienbahn aus einem Vorrat und zur Entsor-
gung verbrauchter Folienbahn, sowie Mittel zur Fiih-
rung der Folienbahn zum Transferspalt (6) hin und
vom Transferspalt (6) weg aufweist, dass das Be-
schichtungsmodul (2) einem Auftragwerk (1) zuge-
ordnet ist und dass dem ersten bzw. letzten in der
Bogenoffsetdruckmaschine vorgesehenen Druck-
werk (D) zugeordnet ein oder mehrere Lackmodule
(L) nachgeordnet sind und dass das Folientransfer-
modul den Druckwerken (D) vor- oder zwischenge-
ordnet ist.

Bogenoffsetdruckmaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet,

dass das Folientransfermodul als integrierte Ar-
beitseinheit ausgeflhrtist, wobei jeweils ein Auftrag-
werk (1) dem Beschichtungsmodul (2) zugeordnet
innerhalb jeder Arbeitseinheit angeordnet ist.

Bogenoffsetdruckmaschine nach Anspruch 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass vor und / oder
nach dem Folientransfermodul und / oder nach den
Druckwerken (D) und / oder nach den Lackmodulen
(L) Trockner angeordnet sind.

Claims

A method for generating imaging layers from a trans-
fer foil (5), wherein in a foil transfer module at least
by means of one application unit (1) a pictorial coat-
ing of the print sheets with an adhesive takes place
and by means of a coating module (2) the application
of a foil image subject to transferring at least parts
of the imaging layers from the transfer foil (5) onto
the print sheet takes place in the following,

characterized in that a printimage is generated on
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a print sheet subject to the inclusion of a foil image
in a sheet-fed offset printing press having multiple
printing couples (D) for generating a colour print in
that following the application of the foil image a print-
ing-over of the print sheet with a monochrome or
polychrome print image by means of printing inks
subject to the inclusion of the image regions of the
foil image takes place and that following the appli-
cation of the print image single or multiple coating of
the combined foil and print image by means of a
transparent or translucent coating takes place,
wherein for printing the print sheets with the mono-
chrome or polychrome print image a conventional
offset printing ink or an oxidatively drying foil ink or
a UV-printing ink is used and wherein for coating the
print sheet with a single or multiple layer coating a
dispersion varnish or a combination of an adhesion-
promoting primer and a UV-varnish or a UV-varnish
is used.

The method according to Claim 1, characterized in
that prior to the application of the foil image a single
or multiple layer pre-coating of the print sheet takes
place in one or multiple varnish modules arranged
upstream of the foil transfer module.

The method according to Claim 2, characterized in
that for the single or multiple layer pre-coating of the
print sheet a medium is used, the adhesive strength
of which is matched with respect to the adhesive or
which is increased through the adhesive.

The method according to Claim 1 to 3, character-
ized in that for printing the print sheet carrying a foil
image a monochrome or polychrome print image is
applied by means of conventional offset printing ink
or foil printing ink and thereafter for coating the print
sheet with a single or multiple layer coating a disper-
sion varnish is applied over the entire area or part
area.

The method according to Claim 1 to 3, character-
ized in that for printing a print sheet carrying a foil
image a monochrome or polychrome print image is
applied by means of conventional offset printing ink
or foil printing ink and thereafter for coating the print
sheet with a single or multiple-layer coating an ad-
hesion-promoting primer is initially applied over the
entire area or part area and thereafter a UV-varnish
is applied over the entire area or part area.

The method according to Claim 1 to 3, character-
ized in that for printing the print sheet carrying a foil
image a monochrome or polychrome print image is
applied by means of UV-printing ink and thereafter
for coating the print sheet with a single or multiple
layer coating a UV-varnish is applied over the entire
area or part area.
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10.

1.

The method according to Claim 6, characterized in
that for the pictorial coating of the print sheets a UV-
adhesive is used prior to the transferring of the foil
image.

The method according to Claim 1 to 7, character-
ized in that following the pictorial coating of the print
sheets with an adhesive and/or following the transfer
of the foil image and/or after the application of print-
ing inks and/or after the application of the single or
multiple layer coating, drying takes place.

A sheet-fed offset printing press having multiple
printing couples (D) for generating a colour print, with
a device for carrying out the method according to
Claim 1 with a foil transfer module for transferring
imaging layers from a transfer foil (5) onto print
sheets at least with one application unit (1) for a pic-
torial coating of the print sheets with an adhesive
and with a coating module (2) for transferring the
imaging layers from the substrate foil onto the print
sheet in a transfer nip (6) between an impression
cylinder (4) and a press roll (3), wherein the substrate
foil with the coated side contacting the print sheet
can be guided jointly with the latter through the trans-
fer nip (6) and in the process the imaging layers can
be pictorially transferred onto the print sheets, char-
acterized in that in the sheet-fed offset printing
press the foil transfer module comprises a coating
module (2) as a structural unit and a device for feed-
ing a fresh foil web from a supply and for disposing
consumed foil web, as well as means for guiding the
foil web to the transfer nip (6) to and away from the
transfer nip (6), in that the coating module (2) is as-
signed an application unit (1) and in that assigned
to the first or last printing couple (D) provided in the
sheet-fed offset printing press one or multiple varnish
modules (L) are arranged downstream and in that
the foil transfer module is arranged upstream or in
between the printing couples (D).

The sheet-fed offset printing press according to
Claim 9, characterized in that the foil transfer mod-
ule is embodied as an integrated working unit,
wherein an application unit (1) each assigned to the
coating module (2) is arranged within each working
unit.

The sheet-fed offset printing press according to
Claim 9 or 10, characterized in that before and/or
after the foil transfer module and/or after the printing
couples (D) and/or after the varnish modules (L) dry-
ers are arranged.

Revendications

1.

Procédé de réalisation de couches génératrices
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d’'images depuis un film de transfert (5), un revéte-
ment graphique des feuilles d’'impression par une
colle étant effectué au moins au moyen d’une unité
d’application (1), ceci étant suivi de I'application d’'un
motif de film au moyen d’un module de revétement
(2) en transférant au moins des parties des couches
génératrices d'images depuis le film de transfert (5)
sur les feuilles d'impression,

caractérisé en ce

qu’une image imprimée est réalisée sur une feuille
d’impression en incluant un motif de film dans une
machine d’impression offset de feuilles comportant
plusieurs unités d’impression (D) pour réaliser une
impression colorée par le fait que, apres I'application
du motif de film, une surimpression de la feuille d’im-
pression avec une image imprimée monochrome ou
multicolore au moyen d’encres d’impression a lieu
en incluant les parties a motif du film a motif et que,
apres l'application de 'image imprimée, un revéte-
ment mono- ou multicouche du motif de film et de
limage imprimée combinés est réalisé au moyen
d’'unrevétementtransparent ou translucide, sachant
que, pour imprimer la feuille d’impression avec une
image d’impression monochrome ou multicolore, on
utilise une encre d'impression offset conventionnelle
ou une encre a film a séchage oxydatif ou une encre
d’impression UV et que, pour revétir la feuille d’im-
pression avec un revétement mono- ou multicouche,
on utilise un vernis a dispersion ou une combinaison
d’un primaire promoteur d’adhérence et d’'un vernis
UV ou un vernis UV.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que, avant 'application du motif de film, un pré-re-
vétement mono- ou multicouche de la feuille d’im-
pression dans des modules de vernissage installés
en amont du module de transfert de film est réalisé.

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que, pour le pré-revétement mono- ou multicouche
de la feuille d'impression, on utilise un produit dont
la force d’adhérence par rapport a la colle est déter-
minée ou est augmentée par la colle.

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que, pour imprimer la feuille d’impression por-
tant un motif de film, une image imprimée monochro-
me ou multicolore est appliquée au moyen d’une en-
cre offset ou d’'une encre d’impression de film con-
ventionnelle, puis un vernis a dispersion est appliqué
pour revétir la feuille d'impression sur tout ou partie
de sa surface avec un revétement mono- ou multi-
couche.

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que, pour imprimer la feuille d’impression por-
tant un motif de film, une image imprimée monochro-
me ou multicolore est appliquée au moyen d’une en-
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cre offset ou d’'une encre d’'impression de film con-
ventionnelle et ensuite, pour revétir la feuille d’'im-
pression sur tout ou partie de sa surface avec un
revétement mono- ou multicouche, d’abord un pri-
maire promoteur d’adhérence puis unvernis UV sont
appliqués sur tout ou partie de la surface.

Procédé selon les revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que, pour imprimer la feuille d'impression por-
tant un motif de film, une image imprimée monochro-
me ou multicolore est appliquée au moyen d’'une en-
cre d'impression UV, puis, pour revétir la feuille d’'im-
pression avec un revétement mono- ou multicouche
un vernis UV est appliqué sur tout ou partie de la
surface.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que, pour le revétement graphique des feuilles d’im-
pression avant le transfert du motif de film, on utilise
une colle UV.

Procédé selon les revendications 1 a 7, caractérisé
en ce que, apres le revétement graphique des
feuilles d’'impression avec une colle et/ou apres le
transfert du motif de film et/ou aprés I'application
d’encres d’impression et/ou aprés I'applicationdure-
vétement mono- ou multicouche, un séchage est
réalisé.

Machine d’'impression offset de feuilles comprenant
plusieurs unités d’impression (D) pour réaliser une
impression colorée, un dispositif de réalisation du
procédé selon larevendication 1, comportant un mo-
dule de transfert de film pour le transfert de couches
génératrices d'images depuis un film de transfert (5)
sur des feuilles d’impression, comportant au moins
une unité d’application (1) pour un revétement gra-
phique des feuilles d’'impression avec une colle et
un module de revétement (2) pour le transfert des
couches génératrices d'images depuis le film sup-
port sur les feuilles d’'impression dans un interstice
de transfert (6) entre un cylindre de contre-pression
(4) et un cylindre de compression (3), le film support
pouvant étre guidé avec sa face imprimée en contact
avec la feuille d’'impression en commun avec celle-
cidans l'interstice de transfert (6) et les couches gé-
nératrices d’'images pouvant alors étre transférées
graphiquement sur la feuille d’impression, caracté-
risée en ce que, dans la machine d'impression off-
setdefeuilles, le module de transfert de film présente
un module de revétement (2) sous forme d’unité
structurelle et un dispositif d’'acheminement d’une
bande de film vierge depuis une réserve et d’élimi-
nation de la bande de film usagée, de méme que
des moyens de guidage de la bande de film vers
l'interstice de transfert (6) et depuis l'interstice de
transfert (6), que le module de revétement (2) est
associé a une unité d’application (1) et qu’un ou plu-
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sieurs modules de vernissage (L) sont installés en
aval de la premiére ou derniére unité d’'impression
(D) prévue dans la machine d'impression offset de
feuilles et que le module de transfert de film (D) est
installé en aval des unités d’impression (D) ou entre
celles-ci.

Machine d'impression offset de feuilles selon la re-
vendication 9, caractérisée en ce que le module de
transfert de film se présente sous forme d’une unité
de travail intégrée, étant disposée respectivement
dans chaque unité de travail une unité d’application
(1) associée au module de revétement (2).

Machine d'impression offset de feuilles selon la re-
vendication 9 ou 10, caractérisée en ce que, en
amont et/ou en aval du module de transfert de film
et/ou en aval des unités de vernissage (D) et/ou en
aval des modules de vernissage (L), sont disposés
des sécheurs.
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