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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Transfer bildgebender Schichten von ei-
ner Trägerfolie auf Druckbogen nach dem Oberbegriff
der Patentansprüche 1 und 5.
[0002] Es ist bekannt metallische Schichten auf Druck-
bogen mittels eines Folientransferverfahrens herzustel-
len. So ist in 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 Folienführung vorgesehen. Diese ist in der
Art konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein Fo-
lienstreifen bzw. eine Transferfolie durch den Transfer-
spalt des Beschichtungsmodules zwischen dem Gegen-
druckzylinder und der Presswalze geführt wird. Der Fo-
lienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Verlas-
sen des Beschichtungsmodules wieder aufgewickelt. Die
Transferfolie weist eine Trägerschicht auf, auf der bild-
gebende Schichten wie metallische Schichten, beispiels-
weise aus Aluminium, aufgebracht sein können. Zwi-
schen der metallischen Schicht und der Trägerfolie ist
eine Trennschicht vorgesehen, die dafür sorgt, dass die
metallische Schicht von der Trägerschicht abziehbar ist.
[0003] Aus der EP 0 441 596 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Auftragen von Bildern bekannt.
Dort werden zum Auftragen von Sicherheitselementen,
wie Hologrammen, auf Bedruckstoffbogen die Sicher-
heitselemente tragende Folienstreifen an einer Press-
walze vorbei über die Bedruckstoffbogen geführt. Die
Presswalze ist an ihrer Oberfläche mit Ausschnitten ver-
sehen, so dass nur kurze Bereiche zum Anpressen der
Bahnen gegen die Bedruckstoffbogen vorhanden sind.
Die Folienstreifen werden im Bereich der Ausschnitte
nicht angepresst und dabei im Transport angehalten oder
rückwärts transportiert.
[0004] Beim Transport von Druckbogen durch das
Druckwerk wird jeder Druckbogen mit einem Klebstoff-
muster versehen. Danach wird der Druckbogen durch
das Beschichtungsmodul geführt, 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 Trägerfolie 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.
Es ist bekannt derartige Beschichtungsmodule beispiels-
weise in Druckwerken von Druckmaschinen einzuset-
zen. Nachteilig an den bekannten Vorrichtungen ist, dass
sie nicht flexibel einsetzbar sind.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer der Übertrag einer bild-
gebenden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht, auf
einen Druckbogen sicher, wirtschaftlich und exakt erfol-
gen kann, wobei die Vorrichtung für ein erweitertes Spek-
trum an Anwendungen handhabbar sein soll.
[0006] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich in einer
Vorrichtung gemäß den Merkmalen des Patentanspru-
ches 1 und in einem Verfahren gemäß den Merkmalen
des Patentanspruches 5.
[0007] In vorteilhafter Weise wird die Vorrichtung so
ausgestaltet, dass eine Presswalze eine Pressfläche
aufweist, die eine Teilfläche der Gesamtfläche eines
Druckbogens einnimmt.
[0008] In vorteilhafter Weise sind derartige Pressflä-
chen als spannbare Segmente oder als ausgeschnittene
Gummitücher oder als passgerecht hergestellte, vor-
zugsweise photopolymere Hochdruckplatten oder als
lösbar, beispielsweise unter magnetischer Wirkung, an-
bringbare Presssegmente ausgeführt.
[0009] Die Vorrichtung ist in vorteilhafter Weise auch
einsetzbar, um eine Verbesserung der Folienausnutzung
dadurch zu erreichen, dass die Transferfolie in eine oder
mehrere Teilfolienbahnen geringerer Breite aufgeteilt
wird. In Kombination mit dem vorgenannten Verfahren
können so auch unterschiedliche Folienarten nebenein-
ander eingesetzt werden.
[0010] Zur Sicherung der Wirtschaftlichkeit des Be-
schichtungsverfahrens ist vorgesehen, den Folienvor-
schub derart zu steuern, dass die Transferfolie dann an-
gehalten wird, wenn keine Übertragung der bildgeben-
den bzw. Metallisierungsschicht erfolgt.
[0011] Die Steuerung der Transferfolie derart erfolgt,
dass beim Durchlaufen eines die Greifer des bogenfüh-
renden Gegendruckzylinders aufnehmenden Zylinder-
kanales der Folienvorschub angehalten wird, wobei die
Presswalze dann unter der Transferfolie gleitend durch-
läuft.
[0012] Zur Verbesserung der Glanzwirkung kann die
bildgebende Schicht mittels so genannter UV-Unter-
druckfarbe aufgebracht werden. Die UV-Unterdruckfar-
be wird mittels des Druckwerkes für den Kleber in ent-
sprechender Weise über eine Offsetdruckplatte aufge-
bracht.
[0013] Vorteilhafterweise ist es auch möglich, mehrere
Beschichtungsmodule innerhalb einer Bogen verarbei-
tenden Maschine hintereinander vorzusehen. Damit
kann die Aufbringung verschiedener bildgebenden Be-
schichtungen bzw. Metallisierungsschichten innerhalb
eines Sujets nacheinander erfolgen. Hierbei ist es mög-
lich, über ein einziges Klebermuster mit allen Bildmuster-
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elementen die bildgebende Schichten nebeneinander zu
übertragen. Es ist auch möglich ein erstes Klebermuster
in einem ersten Beschichtungsmodul mit einer ersten
bildgebenden Beschichtung bzw. Metallisierungsschicht
zu versehen und überlagernd im Folgenden ein weiteres,
das erste einschließende Klebermuster aufzutragen und
mit einer anderen bildgebenden Beschichtung bzw. Me-
tallisierungsschicht zu versehen.
[0014] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren näher dargestellt.
[0015] Dabei zeigt:

Figur 1 eine grundsätzliche Darstellung einer Druck-
maschine mit einer Folientransfereinrichtung
und

Figur 2 den Aufbau eines Beschichtungsmodules mit
einer Folientrans- fereinrichtung und

Figur 3 eine Presswalze eines Beschichtungsmodu-
les und

Figur 4 ein Detail der Presswalze.

[0016] In Figur 1 ist eine Bogen verarbeitende Maschi-
ne, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus wenig-
stens zwei Druckwerken besteht. Die beiden Druckwerke
werden für folgende Zwecke eingesetzt:

- Ein zu beschichtender Druckbogen wird in einem er-
sten Arbeitschritt mit einem bildgebenden Klebstoff-
muster versehen. Der Auftrag des Klebers erfolgt im
einer als Auftragwerk 1 konfigurierten Vorrichtung,
z.B. einem konventionellen Druckwerk einer Offset-
druckmaschine über dort vorhandene Farb- und
Feuchtwerke 11, eine Druckplatte auf einem Plat-
tenzylinder 12, einen Drucktuch- oder Gummizylin-
der 13 und einen Gegendruckzylinder 4. Gleichfalls
sind hier Auftragwerke in Form von Flexodruckein-
heiten oder Lakkierwerken einsetzbar.

- Danach wird in einem zweiten Schritt gemeinsam
mit einem Druckbogen eine Transferfolie 5 durch ei-
nen Transferspalt 6 geführt, wobei die Transferfolie
5 im Transferspalt 6 gegen den Druckbogen ge-
presst wird. Hierzu wird ein Beschichtungsmodul 2
verwendet, das einem Druckwerk oder einem Lack-
modul oder einer Basiseinheit oder einer andersar-
tigen Verarbeitungsstation einer Bogenoffsetdruck-
maschine entsprechen kann.

- Der Transferspalt 6 im Beschichtungsmodul 2 wird
durch eine Presswalze 3 und einen Gegendruckzy-
linder 4 gebildet.
Hierbei kann die Presswalze 3 einem Drucktuchzy-
linder und der Gegendruckzylinder 4 einem Gegen-
druckzylinder eines an sich bekannten Offsetdruck-
werkes entsprechen.

Weiterhin kann die Presswalze 3 einem Formzylin-
der und der Gegendruckzylinder 4 einem Gegen-
druckzylinder eines Lackmodules einer Bogen-
druckmaschine entsprechen.

- 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 Glätte und Glanz des Druckbo-
gens unter erhöhtem Druck überwalzt werden soll.
Innerhalb des für den Folientransfer genutzten Be-
schichtungsmodules 2 ist eine Bahnführung für
Transferfolien 5 dargestellt.
Für die Verarbeitung in Frage kommende Transfer-
folien 5 sind mehrschichtig aufgebaut. Sie weisen
eine Trägerschicht auf, auf der mittels einer Trenn-
schicht eine bildgebende Schicht aufgebracht ist.
Die Trennschicht dient dem erleichterten Abheben
der bildgebenden Schicht von der Trägerschicht. Die
bildgebende Schicht kann z.B. eine metallisierte
Schicht oder eine Glanzschicht oder eine Textur-
schicht oder eine eingefärbte Schicht oder eine ein
oder mehrere Bildmuster enthaltende Schicht sein.

[0017] Die Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschichtungs-
modul 2 auf der Seite der Bogenzuführung zugeordnet.
Die Folienvorratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf.
Der Drehantrieb 7 wird zur kontinuierlichen geregelten
Zuführung der Transferfolie 5 zum Beschichtungsmodul
2 benötigt und ist daher steuerbar.
Weiterhin sind im Bereich der Folienzu- und -abführung
Leiteinrichtungen 14, wie Umlenk- bzw. Spannwalzen,
pneumatisch beaufschlagte Leitmittel, Leitbleche o. ä.
vorgesehen. Damit kann die Folienbahn der Transferfolie
5 immer ohne Verzerrungen eben geführt und in gleicher
Spannung gegenüber der Presswalze 3 gehalten wer-
den. Die Leiteinrichtungen 14 können auch Hilfsmittel
zur Einführung der Transferfolie 5 enthalten. Hierbei kön-
nen auch automatische Einzugshilfen für die Folienbahn
der Transferfolie 5 zum Einsatz kommen.
[0018] Auf diese Weise wird die Folienzuführung im
Bereich von die Beschichtungseinheit 2 umgebenden
Verschutzungen 15 vereinfacht. Die Schutzfunktion der
Verschutzungen 15 wird gleichzeitig vollständig aufrecht
erhalten.
[0019] Die Transferfolie 5 kann hierbei um die Press-
walze 3 herumgeführt werden, wobei die Transferfolie 5
in vorteilhafter Weise nur von einer Seite des Beschich-
tungsmodules 2 aus zum Pressspalt 6 zu- und abführbar
ist (siehe strichlierte Darstellung). Die Folienbahn kann
hierbei abweichend von der Darstellung nach Fig. 1 und
abhängig von den Platzverhältnissen auch auf der einen
Seite des Beschichtungsmodules 2 in vorteilhafter Weise
in dem zuführenden Strang und im abführenden Strang
eng parallel zueinander geführt werden.
In einer weiteren Ausführungsform kann die Transferfolie
5 auch im wesentlichen tangential an der Presswalze 3
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vorbei oder diese nur in einem kleinen Umfangswinkel
umschlingend zum Pressspalt 6 zu- und abgeführt wer-
den. Hierzu wird die Transferfolie 5 von einer Seite des
Beschichtungsmodules 2 zugeführt und zur gegenüber-
liegenden Seite des Beschichtungsmodules 2 abgeführt.
[0020] Auf der auslaufseitigen Seite des Druckwerkes
ist eine Foliensammelrolle 9 dargestellt. Auf der Folien-
sammelrolle 9 wird das verbrauchte Folienmaterial wie-
der aufgewickelt. Auch hier ist für die optimierte Produk-
tion ein Drehantrieb 7 vorzusehen, der steuerbar ist. Im
Wesentlichen könnte die Transferfolie 5 auch durch den
Drehantrieb 7 auf der Auslaufseite bewegt und auf der
Zulaufseite mittels einer Bremse straff gehalten werden.
Eine Foliensteuerung ist in diesem Zusammenhang auch
mit später genannten Tänzerwalze 18 möglich.
[0021] Für den Transfervorgang der bildgebenden z.B.
Nutzschicht von der Transferfolie 5 auf den Druckbogen
in dem Transferspalt 6 zwischen der Presswalze 3 und
dem Gegendruckzylinder 4 ist wesentlich, dass die Ober-
fläche der Presswalze 3 also des Drucktuchzylinders
bzw. Formzylinders mittels eines kompressiblen, dämp-
fenden Elementes ausgerüstet ist.
Die Presswalze 3 ist daher mit einer Pressbespannung
10 oder als Walze mit einer entsprechenden Beschich-
tung versehen. Die Pressbespannung 10 bzw. Pressbe-
schichtung kann beispielsweise als Kunststoffüberzug,
vergleichbar einem Gummituch bzw. Drucktuch, ausge-
führt sein. Die Oberfläche der Pressbespannung 10 bzw.
Pressbeschichtung ist vorzugsweise sehr glatt. Sie kann
auch aus antiadhäsiven Stoffen oder Strukturen gebildet
sein. Hierbei kommt beispielsweise eine relative harte
Struktur in der Form sehr feiner Kugelkalotten in Frage.
Eine Pressbespannung 10 wird auf der Presswalze 3 in
einem Zylinderkanal an Spannvorrichtungen gehalten.
Die Pressbespannung 10 kann zur Verbesserung der
Übertragungseigenschaften im Transferspalt 6 mit einer
gezielte Elastizität ausgestattet sein. Diese kann gege-
benenfalls in einer kompressiblen Zwischenschicht wir-
ken. Diese Kompressibilität ist vorzugsweise ähnlich
oder geringer als in konventionellen Gummitüchern bzw.
Drucktüchern, die an dieser Stelle auch eingesetzt wer-
den können.

Die genannte Kompressibilität kann mittels eines kon-
ventionellen kompressiblen Drucktuches hergestellt
werden. Weiterhin sind kombinierte Bespannungen aus
einem harten Drucktuch und einer weichen Unterlage
einsetzbar.
Weiterhin kann direkt auf der Presswalze 3 oder auf der
Pressbespannung 10 eine begrenzte Pressfläche vorge-
sehen sein. Diese kann aus der Oberfläche der Press-
bespannung 10 herausgearbeitet sein oder sie kann als
Teilfläche aus dem Material der Pressbespannung 10
zusätzlich auf der Presswalze 3 befestigt sein.
[0022] 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 möglich die Transferfolie
5 dann angehalten wird, wenn keine Übertragung der
bildgebenden Schicht erfolgen soll:

Hierzu erfolgt die Steuerung der Transferfolie 5 der-
art, dass beim Durchlaufen eines Greifers des bo-
genführenden Gegendruckzylinders 4 aufnehmen-
den Zylinderkanales der Folienvorschub angehalten
wird. Die Greifer halten den Druckbogen auf dem
Gegendruckzylinder 4. Die Presswalze 3 weist einen
dazu korrespondierenden Zylinderkanal 19 (siehe
Fig. 3) auf, in dem eine Pressbespannung 10 gehal-
tert ist. Im Bereich der korrespondierenden Zylinder-
kanäle erfolgt keine Pressung der Transferfolie 5
zwischen der Presswalze 3 (Drucktuchzylinder) und
dem Gegendruckzylinder 4. Die Presswalze 3 läuft
dann an der Transferfolie 5 gleitend weiter, während
die Transferfolie 5 zwischen Presswalze 3 und Ge-
gendruckzylinder 4 frei liegend gespannt ist. Dieser
Zustand dauert an bis am so genannten Druckan-
fang der Zylinderkanal 19 endet und die Transferfolie
5 erneut zwischen der Presswalze 3 und dem Ge-
gendruckzylinder 4 unter Einschluss eines Druckbo-
gens eingeklemmt wird. Dann wird die Transferfolie
5 weiter transportiert. Die Taktung des Folienvor-
schubes kann entsprechend einer notwendigen Be-
schleunigung bzw. Bremsung der Folienvorratsrolle
8 bzw. Foliensammelrolle 9 etwas früher beginnen
bzw. aussetzen als dies die Kanalkanten des Zylin-
derkanals vorgeben. Bei reaktionsschnellen Tak-
tungssystemen über so genannte Tänzerwalzen 18,
wie sie beispielhaft in Figur 1 eingezeichnet sind, ist
die Steuerung der Drehantriebe 7 der Folienvorrats-
rollen 8 bzw. Foliensammelrolle 9 ggf. nicht erfor-
derlich. Mittels der Tänzerwalzen 18 wird ebenfalls
die notwendige Folienspannung aufrecht erhalten.

[0023] 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-
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. Da-
zu wird jede Teilfolienbahn nur genau in dem Bereich
weitergefördert, wo die bildgebende Oberflächenschicht
aufzutragen ist. In den nicht zu beschichtenden Berei-
chen kann jede Teilfolienbahn unabhängig von den an-
deren Teilfolienbahnen stillgesetzt werden, wobei damit
kein unnötiger Folienverbrauch entsteht.
[0024] 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 bildmässig aufgetragene Kleberschicht
mittels eines ersten Trockners 16 (Zwischentrockner I)
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vorgetrocknet werden, so dass die Nutzschicht der
Transferfolie 5 besser anhaftet. Weiterhin kann die Haft-
wirkung der aufgeprägten Nutzschicht auf dem Druck-
bogen mittels Einwirkung eines zweiten Trockners 16
(Zwischentrockner II) verbessert werden, indem die
Trocknung des Klebers zusätzlich beschleunigt wird.
Schließlich kann die Qualität der Beschichtung mittels
einer Inspektions- oder Überwachungseinrichtung 17
nach dem Folienauftrag kontrolliert werden. Hierzu ist
die Inspektionseinrichtung 17 auf eine bogenführende
Fläche des Beschichtungsmodules 2 nach dem
Transferspalt 6 und ggf. abgeschottet von dem Trockner
16 oder auf eine bogenführende Fläche eines dem Be-
schichtungsmodul 2 nachgeordneten weiteren Bogen
führenden Modules gerichtet sein. Der dort vorbeilaufen-
de beschichtete Druckbogen kann so auf Vollständigkeit
und Qualität der Beschichtung hin überprüft werden. Als
mangelhaft erkannte Druckbogen können markiert oder
in einer Sortiereinrichtung als Makulatur ausgesondert
werden.
[0025] Gemäß Fig. 2 kann das Beschichtungsmodul
mit Einrichtungen zur Konditionierung der Transferfolie
versehen werden, um die Schichtübertragung und das
Beschichtungsergebnis zu verbessern. Hierbei kann die
Folienbahn 5 mittels der Folienleiteinrichtung 14 beein-
flusst werden.
[0026] In besonderer Ausgestaltung der Erfindung soll
als Oberfläche der Presswalze 3 eine konturierte seg-
mentierte Pressfläche 21 vorgesehen sein. Dazu wird
anstatt einer ganzflächigen Pressfläche 20 eine auf einen
oder mehrere zu beschichtenden Bereiche begrenzte
segmentierte Pressfläche 21 auf der Presswalze 3 ein-
gesetzt.
Die segmentierte Pressfläche 21 kann als isoliertes Flä-
chenelement, als ringförmiges, schmales, die Presswal-
ze 3 umschlingendes Flächenelement, als einer Mantel-
linie folgendes, einen begrenzten Umfangsabschnitt ab-
deckendes, über die Breite der Presswalze 3 reichendes
Flächenelement oder aber in Form mehrere derartiger
Flächenelemente ausgeprägt sein.
[0027] Hierfür kann etwa ein ausgeschnittenes Druck-
tuch, eine bebilderbare Kunststoff-Hochdruckform oder
ein auf einer glatten Unterlage vorzugsweise lösbar zu
befestigendes, ggf. aufklebbares oder magnetisch an-
bringbares, Andrucksegment 22 die segmentierte
Pressfläche 21 tragend verwendet werden. Ein an seiner
Unterseite mit einer magnetischen Haftfläche versehe-
nes Andrucksegment 22 kann z.B. direkt auf der Ober-
fläche der Presswalze 3 aufgesetzt werden. Andererseits
kann auch eine Magnetfolie auf die Oberfläche der
Presswalze 3 aufgespannt werden, auf die dann zur An-
bringung bzw. Positionierung der segmentierten
Pressfläche 21 ein Andrucksegment 22 mit magnetisch
haftend ausgerüsteter Rückseite aufsetzbar ist. Die
Oberfläche und der innere Aufbau des Andrucksegmen-
tes 22 soll den weiter oben beschriebenen Angaben hin-
sichtlich Elastizität und Glätte entsprechen. Hierbei kann
eine kompressible Unterlage 23 vorgesehen sein, die ei-

ne vorzugsweise glatte relativ feste Funktionslage 24
trägt.
[0028] Die Funktion dieser begrenzten segmentierten
Pressfläche 21 ist, dass - ähnlich wie beim Durchlauf des
Zylinderkanals 19 - die Einklemmung der Transferfolie 5
nur dann gegeben ist, wenn die segmentierte Pressflä-
che 21 die Transferfolie 5 berührend den Transferspalt
6 durchläuft. Anders ausgedrückt soll die Pressfläche 21
nur da auf die Transferfolie 5 einwirken, wo auch tatsäch-
lich bildgebende Schichten von der Transferfolie 5 auf
den Druckbogen zu übertragen sind.
[0029] Damit sind zwei Effekte in dem Beschichtungs-
modul erzielbar:

I. Zunächst kann zur Ausführung einer Folientaktung
die Transferfolie 5 in sehr vorteilhafter Weise auch
dann im Vorschub angehalten werden, wenn der zu
beschichtende Bereich irgendwo innerhalb des Bild-
bereiches des Druckbogens liegt und noch nicht den
Bereich der segmentierten Pressfläche 21 erreicht
hat oder der Bereich der segmentierten Pressfläche
21 schon vor dem Ende des zu beschichtenden Bo-
genbereiches endet. Die Transferfolie 5 muss also
nur dann transportiert werden, wenn die segmentier-
te Pressfläche 21 innerhalb des Transferspaltes 6
zwischen Presswalze 3 und Gegendruckzylinder 4
im Eingriff ist. So kann die Ausnutzung der Trans-
ferfolie 5 zwischen den zu beschichtenden Druck-
bogen fast vollständig erfolgen.
Der Folientransport wird hierbei beim Einsatz einer
ringförmigen Pressfläche 21 nur beim Kanaldurch-
lauf angehalten. Beim Einsatz von Pressflächen 21
in Form einzelner oder mehrerer, zylinderbreiter,
über Teilumfänge reichender Segmente kann der
Folienvorschub zusätzlich während freier Flächen
am Umfang der Presswalze 3 angehalten werden.

II. Eine weitere Verbesserung der Folienausnutzung
der beschriebenen Art ergibt sich dadurch, dass die
Transferfolie 5 in eine oder mehrere Teilfolienbah-
nen geringerer Breite aufgeteilt wird. Die ist insbe-
sondere in Verbindung mit der segmentierten
Pressfläche 21 von großem Vorteil. Bei einer seg-
mentierten Pressfläche 21 kann die Transferfolie 5
auf die Breite der Pressfläche 21 beschränkt einge-
setzt werden. Die Einsparung beim Folienverbrauch
ist bedeutend. Die Folienführung im Transferspalt 6
wird durch eine vollflächige Auflage einer schmalen
Bahn der Transferfolie 5 auf der segmentierten
Pressfläche 21 - zumindest im Transferspalt 6 - deut-
lich verbessert.
Damit kann bei entsprechender Steuerung mit Hilfe
der Einrichtung bzw. Einrichtungen zur Taktung des
Folienvorschubes jeder der Teilfolienbahnen, die
Ausnutzung der Transferfolie 5 auch bei zonal un-
terschiedlich langen Beschichtungsbereichen inner-
halb eines Bogens verbessert werden. Dazu wird
jede Teilfolienbahn nur genau in dem Bereich wei-
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tergefördert, wo die bildgebende Oberflächen-
schicht aufzutragen ist. In den nicht zu beschichten-
den Bereichen kann jede Teilfolienbahn unabhängig
von den anderen Teilfolienbahnen stillgesetzt wer-
den, wobei damit kein unnötiger Folienverbrauch
entsteht.

[0030] In Kombination mit dem vorgenannten Verfah-
ren können so auch unterschiedliche Folienarten neben-
einander eingesetzt werden. Damit wird ermöglicht, dass
Oberflächen unterschiedlicher Folienfarbe oder unter-
schiedlicher Glätte oder Struktur erzeugt werden.

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Auftragwerk
2 Beschichtungsmodul
3 Presswalze
4 Gegendruckzylinder
5 Transferfolie / Folienbahn
6 Transferspalt
7 Rollenantrieb
8 Folienvorratsrolle
9 Foliensammelrolle
10 Pressbespannung
11 Farb-/Feuchtwerk
12 Plattenzylinder
13 Drucktuch- / Gummizylinder
14 Folienleiteinrichtung
15 Druckwerksschutz
16 Trockner
17 Inspektionseinrichtung / Überwachungssystem
18 Tänzerwalze
19 Zylinderkanal
20 Pressfläche
21 segmentierte Pressfläche
22 Andrucksegment
23 Unterlage
24 Funktionslage

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Trägerfolie auf Druckbogen wenig-
stens mit einem Auftragwerk (1) für eine bildmässige
Beschichtung der Druckbogen mit einem Kleber und
mit einem Beschichtungsmodul (2) zum Übertragen
der bildgebenden Schichten von der Trägerfolie auf
den Druckbogen in einem Transferspalt (6) zwi-
schen einem Gegendruckzylinder (4) und einer
Presswalze (3), wobei die Trägerfolie mit der be-
schichteten Seite in Anlage an dem Druckbogen ge-
meinsam mit diesem durch den Transferspalt (6)
führbar ist und dabei die bildgebenden Schichten
bildmässig auf den Druckbogen übertragbar sind,

und mit einer Einrichtung zur Zuführung der Trans-
ferfolie(5) zum Beschichtungswerk (2) und zur Ab-
führung vom Beschichtungswerk (2) mit einem An-
trieb zum Bewegen der Transferfolie in Arbeitsrich-
tung,
wobei der Folienvorschub der Transferfolie (5) mit-
tels einer Einrichtung zur Folienführung derart steu-
erbar ist, dass der Transport der Transferfolie (5)
dann angehalten wird, wenn im Transferspalt (6) des
Beschichtungswerkes (2) keine Übertragung einer
bildgebenden Schicht auf einen Druckbogen erfolgt.
dadurch gekennzeichnet,
das das Beschichtungsmodul (2) ein Druckwerk
oder Lackmodul einer Bogenoffsetdruckmaschine
ist, dass die Presswalze (3) ein Drucktuchzylinder
des Druckwerkes oder ein Formzylinder des Lack-
modules ist, und dass eine Steuerung in Verbindung
mit einer Folienführung der Transferfolie (5) derart
vorgesehen ist, dass zumindest beim Durchlaufen
eines Greifers des Bogen führenden Gegendruck-
zylinders (4) aufnehmenden Zylinderkanales (19)
der Presswalze (3) oder zumindest in Bereich freier
Flächen am Umfang der Presswalze (3), die als
Oberfläche, eine erhöhte, im Umriss konturierte
Pressfläche (21) umfasst, der Folienvorschub ange-
halten wird, wobei die Presswalze (3) unter weiterer
Berührung der Transferfolie (5) gleitend durchläuft.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Oberfläche der Presswalze (3) ein aus-
geschnittenes Drucktuch oder eine entsprechend
ein entsprechend dem zu beschichtenden Bereich
konturierten Pressfläche (13) bearbeitete Kunst-
stoff-Hochdruckform passgerecht zur zu beschich-
tenden Fläche des Druckbogens angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Oberfläche der Presswalze (3) oder
auf einer Bespannung (10) der Presswalze (3) ein
entsprechend dem zu beschichtenden Bereich kon-
turiertes, aufklebbares oder anderweitig, bevorzugt
lösbar, befestigbares wie z.B. magnetisch gehalter-
tes Andrucksegment (22) zur Bildung einer segmen-
tierten Pressfläche (21) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transferfolie (5) in eine oder mehrere Teil-
folienbahnen geringerer Breite aufgeteilt wird und
das die Teilfolienbahnen positioniert und nebenein-
ander dem Transferspalt (6) zugeführt werden.

5. Verfahren zum Beschichten von Druckbogen in ei-
ner Bogen verarbeitenden Maschine unter Verwen-
dung einer aus bildgebenden Schichten und einer
Trägerfolie gebildeten Transferfolie (5) zum Transfer
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von bildgebenden Schichten von der Trägerfolie auf
die Druckbogen mit den Schritten,

- dass wenigstens mit einem Auftragwerk (1) ei-
ne bildmässige Beschichtung eines Druckbo-
gens mit einem Kleber erfolgt, und
- dass in einem Beschichtungsmodul (2) eine
Transferfolie (5) eingesetzt wird, in deren bild-
gebenden Schichten auf der Trägerfolie Bildele-
mente (21) derart angeordnet sind, dass deren
Bildseite auf der Trägerfolie haftend angeordnet
sind,
- dass mittels eines Beschichtungsmodules (2)
ein Übertragen der bildgebenden Schichten
bzw. Bildelemente (21) von der Trägerfolie auf
den Druckbogen erfolgt, wobei in dem Be-
schichtungsmodul (2) ein Gegendruckzylinder
(4) und eine Presswalze (3) einen gemeinsa-
men Transferspalt (6) bilden,
- wobei die Transferfolie (5) durch den Transfer-
spalt (6) führbar ist, derart, dass sie mit der be-
schichteten Seite auf den auf dem Gegendruck-
zylinder (4) geführten Druckbogen aufgelegt
und unter Druck gemeinsam mit dem Druckbo-
gen durch den Transferspalt (6) geführt wird,
- wobei die bildgebenden Schicht/-en bzw. Bild-
elemente 821) nach dem Austritt des Druckbo-
gens aus dem Transferspalt (6) im Bereich der
mit Kleber versehenen bildmässigen Bereiche
oberflächenkonform auf dem Druckbogen haftet
und von der Trägerfolie abgehoben wird, und
- dass die Transferfolie (5) im Transferspalt (6)
nur im Bereich der bildmässigen Beschichtung/-
en gegen den Druckbogen angedrückt wird.
dadurch gekennzeichnet,
- dass die Transferfolie (5) in einem Druckwerk
oder Lackmodul einer Bogenoffsetdruckma-
schine über einen Drucktuchzylinder des Druck-
werkes als Presswalze (3) oder einen Formzy-
linder des Lackmodules als Presswalze (3) dem
Druckbogen zugeführt wird, und
- dass auf der Presswalze (3) ein oder mehrere
Andrucksegmente (22) angebracht werden, die
eine Pressfläche (21) aufweisen, deren Fläche
an die Flächenausdehnung der bildmässigen
Beschichtungen angepasst ist, und
- dass die Transferfolie (5), axial zur Presswalze
(3) gesehen, lediglich im Bereich von mit
Pressflächen (21) versehenen Achsabschnitten
dem Transferspalt (6) zugeführt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transferfolie (5) in Form von Teilfolienbah-
nen in den Achsabschnitten dem Transferspalt (6)
zugeführt wird, in denen eine Belegung mit Pressflä-
chen (21) vorliegt.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass auf der Presswalze (3) ein oder mehrere An-
drucksegmente (22) angebracht werden, die eine
Pressfläche (21) aufweisen, deren Fläche an die Flä-
chenausdehnung der bildmäßigen Beschichtungen
angepasst ist, und dass Transferfolie (5), in Um-
fangsrichtung zur Presswalze (3) gesehen, lediglich
im Bereich von mit Pressflächen (21) versehenen
Umfangsabschnitten dem Transferspalt (6) zuge-
führt wird,
wobei die Transferfolie (5) dem Transferspalt (6)
schrittweise in den Achsabschnitten zugeführt wird,
in denen eine Belegung mit Pressflächen (21) vor-
liegt.

8. Verfahren nach Anspruch 5 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass der Druckbogen in einem oder mehreren
Druckwerken nach der Beschichtung mittels der
Transferfolie (5) mit einem ein- oder mehrfarbigen
Druckbild versehen wird.

Claims

1. A device for the transfer of imaging layer from a sub-
strate foil onto print sheets at least with one applica-
tion unit (1) for an image-based coating of the print
sheets with an adhesive and with a coating module
(2) for transferring the imaging layers from the sub-
strate foil onto the print sheet in a transfer gap (6)
between an impression cylinder (4) and a press roller
(3), wherein the substrate foil with the coated side
contacting the print sheet is jointly with the latter gui-
dable through the transfer gap (6) and in the process
the imaging layers can be transferred image-based
onto the print sheet, and with a device for feeding
the transfer foil (5) to the coating unit (2) and for
discharging from the coating unit (2) with a drive for
moving the transfer foil in working direction, wherein
the foil feed of the transfer foil (5) is controllable by
means of a device for the foil guidance in such a
manner that the transport of the transfer foil (5) is
stopped where in the transfer gap (6) of the coating
unit (2) no transfer of an imaging layer onto a print
sheet takes place, characterized in that the coating
module (2) is a printing couple or coating module of
a sheet-fed offset printing press, in that the press
roller (3) is a printing blanket cylinder of the printing
couple or a form cylinder of the coating module, and
in that a control in conjunction with a foil guide of
the transfer foil (5) is provided in such a manner that
at least when passing a gripper of the cylinder slot
(19) receiving the sheet-guiding impression cylinder
(4) of the press roller (3) or at least in the region of
free surfaces on the circumference of the press roller
(3) which as surface comprises an elevated in outline
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contoured press surface (21) the foil feed is stopped,
wherein the press roller (3) subject to continued
touching of the transfer foil (5) passes through in a
sliding manner.

2. The device according to Claim 1, characterized in
that on the surface of the press roller (3) a cutout
printing blanket or a plastic high-pressure form proc-
essed in accordance with the contoured press sur-
face (13) of the region to be coated is arranged reg-
ister-appropriately to the surface of the print sheet
to be coated.

3. The device according to Claim 1 or 2, characterized
in that on the surface of the press roller (3) or on a
clothing (10) of the press roller (3) a pressure seg-
ment (22) contoured in accordance with the region
to be coated that can be glued on or preferably re-
leasably fastened otherwise such as for example
magnetically held is provided for forming a segment-
ed press surface (21).

4. The device according to Claim 1 to 3, characterized
in that the transfer foil (5) is divided into one or a
plurality of part foil webs of smaller width and in that
the part foil webs are fed to the transfer gap (6) po-
sitioned and next to one another.

5. A device for the coating of print sheets in a sheet-
processing machine utilising a transfer foil (5) formed
of imaging layers and a substrate foil for the transfer
of imaging layers from the substrate foil onto the print
sheets with the steps,

- that at least with one application unit (1) an
image-based coating of a print sheet with an ad-
hesive takes place, and
- in that in a coating module (2) a transfer foil (5)
is employed in whose imaging layers on the sub-
strate foil image elements (21) are arranged in
such a manner that their image side are adhe-
sively arranged on the carrier foil,
- that by means of a coating module (2) a transfer
of the imaging layers or image elements (21)
from the substrate foil onto the print sheet takes
place, wherein in the coating module (2) an im-
pression cylinder (4) and a press roller (3) form
a common transfer gap (6),
- wherein the transfer foil (5) is guidable through
the transfer gap (6) in such a manner that it is
placed with the coated side onto the print sheet
guided on the impression cylinder (4) and under
pressure is jointly with the print sheet guided
through the transfer gap (6),
- wherein the imaging layer/layers or image el-
ements (21) following the exit of the print sheet
from the transfer gap (6) in the region of the im-
aging regions provided with adhesive adheres

in conformity on the print sheet and is lifted off
the substrate foil, and
- in that the transfer foil (5) in the transfer gap
(6) is only pressed against the print sheet in the
region of the imaging coating/coatings, charac-
terized
in that the transfer foil (5) is fed to the print sheet
in a printing couple or coating module of a sheet-
fed offset printing press via a printing blanket
cylinder of the printing couple as press roller (3)
or a form cylinder of the coating module as press
roller (3), and
- in that on the press roller (3) one or a plurality
of pressure segments (22) are attached which
have a press surface (21) whose surface is
matched to the area extent of the imaging coat-
ings and
- in that the transfer foil (5) seen axially to the
press roller (3) is fed to the transfer gaps (6)
merely in the region of axial portions provided
with press surfaces (21).

6. The method according to Claim 5, characterized in
that the transfer foil (5) is fed to the transfer gap (6)
in the form of part foil webs in the axial portions,
which are occupied by press surfaces (21).

7. The method according to Claim 5, characterized in
that on the press roller (3) one or a plurality of pres-
sure segments (22) are attached which have a press
surface (21) whose surface extent is matched to the
surface extent of the imaging coatings and in that
the transfer foil (5) seen in circumferential direction
to the press roller (3), is fed to the transfer gap (6)
merely in the region of circumferential portions pro-
vided with press surfaces (21),
wherein the transfer foil (5) is fed to the transfer gap
(6) in steps in the axial portions which are occupied
by press surfaces (21.

8. The method according to Claim 5 to 7, character-
ized in that the print sheet in one or a plurality of
printing couples following the coating by means of
the transfer foil (5) is
provided with a single or multi-coloured print image.

Revendications

1. Dispositif de transfert de couches génératrices
d’images d’un film support sur des feuilles d’impres-
sion, comportant au moins une unité d’application
(1) pour un revêtement suivant l’image des feuilles
d’impression avec une colle et un module de revê-
tement (2) pour le transfert des couches génératrices
d’images du film support sur la feuille d’impression
dans un intervalle de transfert (6) entre un cylindre
de contre-pression (4) et un rouleau compresseur
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(3), le film support pouvant être passé avec la page
revêtue en contact avec la feuille d’impression et en
commun avec celle-ci dans l’intervalle de transfert
(6) et les couches génératrices d’images pouvant
alors être transférées suivant l’image sur la feuille
d’impression, et comportant un dispositif d’achemi-
nement du film de transfert (5) vers l’unité de revê-
tement (2) et d’évacuation depuis l’unité de revête-
ment (2) équipé d’un organe de commande pour dé-
placer le film de transfert dans le sens opératoire,
l’avance du film de transfert (5) pouvant être com-
mandée au moyen d’un dispositif de guidage du film
de manière à ce que le transport du film de transfert
(5) s’arrête lorsqu’il n’y a pas de transfert de couche
génératrice d’images sur une feuille d’impression
dans l’intervalle de transfert (6) de l’unité de revête-
ment (2),
caractérisé en ce que
le module de revêtement (2) est une unité d’impres-
sion ou un module de vernissage d’une machine
d’impression offset de feuilles et que le rouleau com-
presseur (3) est un cylindre porte-blanchet de l’unité
d’impression ou un cylindre porte-cliché du module
de vernissage et qu’il est prévu une commande en
liaison avec un système de guidage de film de trans-
fert (5) de manière à ce que, du moins lors du pas-
sage d’un préhenseur du canal cylindrique (19) re-
cevant le cylindre de contre-pression (4) guidant les
feuilles du rouleau compresseur (3) ou du moins au
niveau des surfaces libres sur la circonférence du
rouleau compresseur (3), la surface comprenne une
surface de compression plus importante à contour
cerné (21), l’avance du film s’arrête tandis que le
rouleau compresseur (3) glisse à travers tout en con-
tinuant à toucher le film de transfert (5).

2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que,
sur la surface du rouleau compresseur (3), est dis-
posé un blanchet évidé ou une forme typographique
en matière plastique usinée en fonction de la surface
de pression (13) cernée suivant la zone à revêtir et
s’ajustant à la surface à revêtir de la feuille d’impres-
sion.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que,
sur la surface du rouleau compresseur (3) ou sur
une garniture (10) du rouleau compresseur (3), il est
prévu un segment de compression (22) cerné en
fonction de la zone à revêtir et pouvant être collé ou
fixé autrement, de préférence de manière dissocia-
ble, comme par exemple maintenu par magnétisme,
pour réaliser une surface de pression segmentée
(21).

4. Dispositif selon les revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que

le film de transfert (5) est divisé en une ou plusieurs
sous-bandes de film de moindre largeur et que les
sous-bandes de film sont positionnées et achemi-
nées vers l’intervalle de transfert (6) les unes près
des autres.

5. Procédé de revêtement de feuilles d’impression
dans une machine de traitement de feuilles en utili-
sant un film de transfert (5) formé de couches géné-
ratrices d’images et d’un film support pour le transfert
de couches génératrices d’images du film support
sur les feuilles d’impression, comportant les étapes
consistant en ce

- on procède à au moins un revêtement suivant
l’image d’une feuille d’impression avec une colle
au moyen d’au moins une unité d’application (1)
et
- qu’on utilise dans un module de revêtement
(2) un film de transfert (5) dans les couches gé-
nératrices d’images duquel des éléments gra-
phiques (21) sont disposés sur le film support
de manière à ce que la face graphique soit dis-
posée en adhérence sur le film support,
- on procède au moyen d’un module de revête-
ment (2) à un transfert des couches génératrices
d’images ou éléments graphiques (21) du film
support sur la feuille d’impression, un cylindre
de contre-pression (4) et un rouleau compres-
seur (3) formant ensemble dans le module de
revêtement (2) un intervalle de transfert com-
mun (6),
- que le film de transfert (5) peut être passé dans
l’intervalle de transfert (6) de manière à se poser
par sa face revêtue sur la feuille d’impression
guidée sur le cylindre de contre-pression (4) et
à passer sous pression avec la feuille d’impres-
sion dans l’intervalle de transfert (6),
- que la ou les couches génératrices d’images
ou les éléments graphiques (21), après sortie
de la feuille d’impression de l’intervalle de trans-
fert (6), adhèrent en suivant la surface au niveau
des zones pourvues de colle suivant l’image sur
la feuille d’impression et soient soulevés du film
support et
- que le film de transfert (5) soit comprimé dans
l’intervalle de transfert (6) seulement au niveau
du ou des revêtements suivant l’image contre la
feuille d’impression, caractérisé en ce que
- le film de transfert (5) est acheminé vers la
feuille d’impression dans une unité d’impression
ou un module de vernissage à une machine
d’impression offset de feuilles via un cylindre
porte-blanchet de l’unité d’impression servant
de rouleau compresseur (3) ou un cylindre por-
te-cliché du module de vernissage servant de
rouleau compresseur (3) et
- que, sur le rouleau compresseur (3), on installe
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un ou plusieurs segments de compression (22)
qui présentent une surface de pression (21) dont
la surface est adaptée à l’extension surfacique
des revêtements suivant l’image et
- que le film de transfert (5), vu axialement par
rapport au rouleau compresseur (3), est ache-
miné vers l’intervalle de transfert (6) seulement
au niveau de sections d’axe pourvues de surfa-
ces de pression (21).

6. Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce que
le film de transfert (5) est acheminé vers l’intervalle
de transfert (6) sous forme de sous-bandes de film
dans les sections d’axe dans lesquelles des surfaces
de pression (21) sont présentes.

7. Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce que,
sur le rouleau compresseur (3) sont installés un ou
plusieurs segments de compression (22) qui présen-
tent une surface de pression (21) dont la surface est
adaptée à l’extension surfacique des revêtements
suivant l’image et que le film de transfert (5), vu dans
le sens circonférentiel par rapport au rouleau com-
presseur (3), est acheminé vers l’intervalle de trans-
fert (6) seulement au niveau des sections circonfé-
rentielles pourvues de surfaces de pression (21),
le film de transfert (5) étant acheminé graduellement
vers l’intervalle de transfert (6) dans les sections
d’axe dans lesquelles des surfaces de pression (21)
sont présentes.

8. Procédé selon les revendications 5 à 7,
caractérisé en ce que
la feuille d’impression, après revêtement au moyen
du film de transfert (5), est pourvue d’une image im-
primée monochrome ou polychrome dans une ou
plusieurs unités d’impression.
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