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(54) Bogenrotationsdruckmaschine

(57) Die Erfindung betrifft eine Bogenrotationsdruck-
maschine mit mindestens einem Druckwerk (A) und ei-
nem Veredelungswerk (B) zur flächigen Kaschierung
oder Laminierung von Druckbogen in einem Pressspalt
(12). Die Folie wird bei dem Kaschier- oder Laminiervor-
gang durch eine Trennvorrichtung in Folienabschnitte
getrennt und bleibt vollständig mit dem Druckbogen ver-

bunden.
Zur Verbesserung der Kaschierwirkung sind in Bo-

genförderrichtung nach dem Pressspalt (12) eine oder
mehrere weitere Presswalzen (6; 13) angeordnet, die un-
ter Druck auf den kaschierten bzw. laminierten Druckbo-
gen einwirken. Die Presswalzen (6; 13) können als tem-
perierte Walzen ausgeführt sein.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung beschreibt eine Bogenrotations-
druckmaschine mit einer Vorrichtung zum Kaschieren
oder Laminieren von Druckprodukten nach dem Ober-
begriff von Anspruch 1.
�[0002] In der EP 0 569 520 B1 ist ein Kaltfolientrans-
ferverfahren für den Einsatz in Druckmaschinen offen-
bart. Dabei ist eine Bogenverarbeitende Druckmaschine
gezeigt, die einen Anleger und einen Ausleger aufweist,
wobei zwischen beiden Aggregaten Druckwerke und Be-
schichtungswerke angeordnet sind. In wenigstem einem
der Druckwerke wird ein Klebstoffmuster mittels des
Flachdruckverfahrens aufgetragen. Dieses Klebstoffmu-
ster ist in einem kalten Druckverfahren aufgebracht und
weist ein bestimmtes Bild gebendes Sujet auf. In dem
Druckwerk folgenden Beschichtungswerk mit einem Ge-
gendruckzylinder und einer Presswalze ist eine Folien-
führung vorgesehen. Diese ist in der Art konzipiert, dass
von der Folienvorratsrolle ein Folienstreifen bzw. eine
Transferfolie durch den Druckspalt zwischen dem Ge-
gendruckzylinder und Presswalze geführt wird. Beim
Transport der Bogen durch das Druckwerk wird jeder Bo-
gen mit einem Klebstoffmuster versehen. Danach wird
der Druckbogen durch das Beschichtungswerk geführt,
wobei mittels der Presswalze der auf dem Gegendruck-
zylinder aufliegende Druckbogen mit dem Folienmaterial
in Verbindung gebracht wird. Dabei geht die nach unten
liegende, meist metallische Schicht eine enge Verbin-
dung mit den mit Klebstoff versehenen Bereichen ein.
Nach dem Weitertransport des Druckbogens haftet die
transferierte Schicht lediglich im Bereich der mit Klebstoff
versehenen Muster an. Der Trägerfolie wird also nur die
Transferschicht im Bereich der Klebstoffmuster entnom-
men. Die auf diese Weise verbrauchte Transferfolie wird
wieder aufgewickelt. Es ist bekannt derartige Beschich-
tungswerke beispielsweise in Druckwerken von Druck-
maschinen einzusetzen. Es ist auch bekannt als Press-
walze beispielsweise den Gummizylinder oder Druckzy-
linder eines Druckwerkes einzusetzen.
�[0003] Mit einer solchen Kaltfolientransferanlage las-
sen sich nur relativ dünne Schichten bis zu einigen Mi-
krometer auf einen Bedruckstoff übertragen. Diese
Schichten werden von der Transferfolie durch den Kle-
ber, der sich auf dem Bedruckstoff befindet, abgelöst und
auf den Druckbogen übertragen. Der Übertrag oder
Transfer erfolgt stückweise, so dass die transferierte
Schicht nicht vollständig geschlossen auf dem Druckbo-
gen aufliegt. Diese Schicht kann auch Mikrorisse aufwei-
sen, die den visuellen Eindruck nicht stören, aber den
transferierten Film auf den Druckbogen unterbrechen.
Auch ist der transferierte Film unterbrochen, wenn der
durch das vorangegangene Druckwerk aufgetragene
Klebstoff Störungen, zum Beispiel durch Papierpartikel,
auch Butzenbildung genannt, aufweist. Die dünne
Schichtdicke und die aufgelisteten Störungen und Unter-
brechungen eines im Kaltfolientransferverfahren über-
tragenen Films lassen die Eignung eines solches Films

für Anwendungen, bei denen Barriereeigenschaften, wie
zum Beispiel Wasserdampfundurchlässigkeit oder eine
Feuchtigkeitssperre gefordert ist, nicht zu. Schon sehr
kleine, frei liegende Fasern aus der Papieroberfläche wir-
ken wie ein Docht, der Feuchtigkeit oder andere flüssige
Stoffe in das Innere des Bedruckstoffmaterials saugt.
�[0004] Es ist ebenfalls bekannt in einer Bogenka-
schiermaschine bedruckte Druckbögen mit einem ge-
schlossenen Film eines Kunststoffmaterials zu beschich-
ten. Dabei wird in der Regel von einer Rolle ein Strom
von einzelnen Druckbögen mit einem durchgehenden
Film laminiert, wobei nach dem Laminieren die einzelnen
Bögen wieder durch eine Trenntechnik wieder separiert
werden. Die Trennung kann durch Schwächung des
Films an den Stoßstellen zwischen den einzelnen Bögen
geschehen, indem der Film abgerissen wird. Es sind aber
auch Lösungen bekannt, bei denen der Film durchge-
schnitten wird. Solche Bogenkaschieranlagen sind unte-
rer anderem in den Patentschriften DE 198 17 835 C2,
DE 44 12 091 A1, DE 43 36 835 C1 und DE-�PS 1 194
562 aufgeführt.
�[0005] Mit einer solchen durchgehenden Kaschierun-
gen lassen sich hohe Glanzwerte, aber auch Barriereei-
genschaften erzielen. Ein mit einem Kunststofffilm be-
schichteter bedruckter Karton kann zum Beispiel dann
als Außenwerbung genutzt werden. Auch sind solche Ar-
ten von Beschichtungen oftmals gefordert für die Anwen-
dung in Tiefkühlverpackung als Feuchtigkeitssperr-
schicht oder als Verpackung von aggressiven Fetten als
Fettsperrschicht, die zum Beispiel für die Verpackung
fetthaltiger Tierfutter erforderlich ist.
�[0006] Die kaschierte Schicht kann auch dekorative
Zwecke erfüllen, z. B. als Metallicbeschichtung, oder als
Effekt- und Sicherheitsbeschichtung, z.B. eine mit Holo-
grammen versehene Folie. Die kaschierte Schicht kann
auch als Verstärkung des Trägermaterials hinzugefügt
werden, um zum Beispiel die Reißfestigkeit einer Ver-
packung zu erhöhen.
�[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, die Anhaftung der
kaschierten oder laminierten Lage auf dem Druckprodukt
in einer Bogenrotationsdruckmaschine zu verbessern.
�[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelöst.
�[0009] Sinnvolle Weiterentwicklungen ergeben sich
aus den Unteransprüchen.
�[0010] Erfindungsgemäß wird die Folie von der Ka-
schier- oder Laminiervorrichtung als geschlossener Film
auf den Druckbogen appliziert. Dabei wird die Folie von
einer Vorratsrolle abgewickelt und in einem Pressspalt
zwischen einer Presswalze und dem Gegendruckzylin-
der als Ganzes auf den Druckbogen, der auf dem Ge-
gendruckzylinder aufliegt, aufgebügelt. Nach Erreichen
der benötigten Abschnittslänge wird die Folie abgerissen
oder abgeschnitten.
�[0011] Als besonderes kennzeichnend für die Erfin-
dung ist vorgesehen, dass gesamte Film auf dem Be-
druckstoff verbleibt und mit dem Druckbogen weiter-
transportiert. Es verbleibt daher kein Rest einer Träger-
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folie, wie zum Beispiel im Kaltfolientransferverfahren, der
wieder aufgewickelt werden müsste.
�[0012] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Zeichnungen beispielhaft erläutert.
�[0013] Dabei zeigt

Figur 1 eine erste Vorrichtung zum Laminieren oder
Kaschieren und

Figur 2 eine zweite Vorrichtung zum Laminieren oder
Kaschieren.

�[0014] Gemäß Figuren 1 und 2 ist in einer Bogenrota-
tionsdruckmaschine, vorzugsweise Bogenoffsetdruck-
maschine ein Druckwerk A vorgesehen, das mit einem
Plattenzylinder 3, einem Gummizylinder 4 und einem Ge-
gendruckzylinder 1 versehen ist. Weiterhin ist ein Ver-
edelungswerk B zur flächigen Kaschierung oder Lami-
nierung von Druckbogen vorgesehen. Das Veredelungs-
werk B besteht aus einer Presswalze 5 und einem wei-
teren Zylinder, die einen Pressspalt 12 bilden. In dem
Pressspalt 12 wird eine Kaschier- oder Laminierfolie 7
auf den Druckbogen appliziert. Die Kaschier- oder Lami-
nierfolie 7 wird in einer Abwickeleinrichtung von einer
Vorratsrolle 8 als Folienbahn abgewickelt. Bei dem Be-
schichtungsverfahren wird keine Folie nach dem Ka-
schier- oder Laminiervorgang wieder aufgewickelt. Hin-
gegen wird die Folienbahn durch eine Trennvorrichtung
11 in Folienabschnitte aufgeteilt die vollständig mit dem
Druckbogen verbunden werden.
�[0015] Die Folie wird von der Kaschier- oder Laminier-
vorrichtung als geschlossener Film auf den Druckbogen
appliziert, indem die Folie von einer Vorratsrolle 8 abge-
wickelt und dann im Pressspalt 12 zwischen einer Press-
walze 5 und dem Gegendruckzylinder 1 auf den Druck-
bogen, der auf dem Gegendruckzylinder 1 aufliegt, auf-
gebügelt wird. Nach Erreichen der benötigten Ab-
schnittslänge wird die Folie abgerissen oder abgeschnit-
ten. Kennzeichnend für die Erfindung ist, dass gesamte
Film auf dem Bedruckstoff verbleibt und mit dem Druck-
bogen weitertransportiert und keine Trägerfolie, wie zum
Beispiel im Kaltfolientransferverfahren, wieder aufgewik-
kelt wird.
�[0016] Die flächig auf den Druckbogen übertragene
Folie kann den Druckbogen gänzlich oder auch nur in
Teilbereichen des Druckbogenformats bedecken. Als
Beispiel für eine teilweise Laminierung / Kaschierung ei-
nes Druckbogens ist die Aussparung des Greiferrands
am Druckbogenanfang anzuführen.
�[0017] Eine Verlängerung der Abschnittslänge der Ka-
schier- / Laminierfolie über das Bogenformat hinaus ist
durchaus eine sinnvolle Anwendung. Gerade im Bereich
des Formatbeschnitts der Folie kann die Planlage der
Folie oder die Oberflächengüte durch den Schnitt und
den damit verbundenen Bahnspannungsverlust einge-
schränkt sein. Die Folie kann zum Beispiel leicht auf den
Bogen zurückschnalzen, wodurch es zu Einschränkun-
gen des Glanzes und der Planlage der kaschierten / la-

minierten Lage kommen kann. In dem man die Ab-
schnittslänge etwas größer wählt als das Bogenformat
kann dieses umgangen werden. Das Druckbild bleibt bis
zum Bogenende gleichmäßig bedeckt.
�[0018] Der Transfer der Kaschier- oder Laminierfolie
erfolgt in dem Pressspalt 12 zwischen Presswalze 5 und
Gegendruckzylinder 1. Erfindungsgemäß wird die ka-
schierte oder laminierte Folie nach dem Pressspalt durch
eine weitere Walze zur Verbesserung der Anhaftung
überrollt. Die zusätzliche Presswalze 6 zur Verbesse-
rung der Anhaftung der kaschierten oder laminierten Fo-
lie kann dem Pressspalt 12 direkt nachgeordnet sein und
gegen denselben Gegendruckzylinder 1 wie die Press-
walze 5 wirken. Die zusätzliche Walze zur Verbesserung
der Anhaftung der kaschierten oder laminierten Folie
kann aber auch ein separates Kalandrierwerk D sein, bei
dem eine Presswalze 13 gegen die auf den Druckbogen
kaschierte oder laminierte Folie wirkt. In einer besonde-
ren Ausprägung der erfindungsgemäß gefundenen Lö-
sung ist die dem Kaschierwerk B in Bogentransportrich-
tung nachgeordnete Walze 13 zur Verbesserung der An-
haftung der kaschierten oder laminierten Folie auf dem
Druckbogen und Bestandteil des Kalandrierwerkes D ist
ein Formzylinder oder Gummizylinder eines Lack- oder
Druckwerks.
�[0019] Die zusätzliche Presswalze 6 oder die nachge-
ordnete Walze 13 zur Verbesserung der Anhaftung des
im Kaschier- / Laminierwerk auf den Druckbogen über-
tragene Folie oder beide Walzen 6, 13 können dabei tem-
periert sein, wodurch die Anhaftung thermoplastischer
Folien verbessert wird. Die Temperierung der zusätzli-
chen Presswalze 6 oder der nachgeordneten Walze13
kann dabei erfolgen, in dem die Presswalzen 6, 13 durch
ein Temperierfluid oder -gas durchströmt wird. Die Tem-
perierung kann aber auch durch eine elektrische Hei-
zung, oder indirekt durch Induktion oder Bestrahlung mit
einem Wärmestrahler geschehen.
�[0020] Durch die erfindungsgemäße gefundene Lö-
sung wird die Anhaftung der kaschierten oder laminierten
Folie auf dem Druckbogen deutlich verbessert und auch
kleine störende Unebenheiten der Oberflächentopogra-
phie egalisiert, dies ich störend auf das optische Erschei-
nungsbild des Druckproduktes auswirken.

Bezugszeichenliste

�[0021]

1 Gegendruckzylinder
2 Transferter
3 Druckformzylinder / Plattenzylinder
4 Gummizylinder
5 Presswalze
6 zusätzliche Presswalze
7 Folienbahn / Kaschier- / Laminierfolie
8 Vorratsrolle
9 Tänzerwalze / Tänzerwalzengruppe / Zwischen-

speicher
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10 Klemmvorrichtung
11 Schneid- / Trennvorrichtung
12 Pressspalt
13 zusätzliche Presswalze / Kalandrierwerk
V1 Oberflächengeschwindigkeit der Folienbahn
V2 Oberflächengeschwindigkeit der Presswalze
A Druckwerk
B Veredelungswerk
C Ausleger
D Kalandrierwerk

Patentansprüche

1. Bogenrotationsdruckmaschine, vorzugsweise Bo-
genoffsetdruckmaschine, mit mindestens einem
Druckwerk (A) mit Plattenzylinder (3), Gummizylin-
der (4) und Gegendruckzylinder (1) und einem Ver-
edelungswerk (B) zur flächigen Kaschierung oder
Laminierung von Druckbogen, bestehend minde-
stens aus einer Presswalze und einem weiteren Zy-
linder, die einen Pressspalt (12) bilden, in dem die
Kaschier- oder Laminierfolie (7) auf den Druckbogen
appliziert wird, und einer Abwickeleinrichtung mit ei-
ner Vorratsrolle (8), von der die Folienbahn abge-
wickelt wird, wobei keine Folie nach dem Kaschier-
oder Laminiervorgang wieder aufgewickelt wird und
die durch eine Trennvorrichtung gebildeten Folien-
abschnitte mit dem Druckbogen verbunden bleiben,�
gekennzeichnet dadurch, �
dass in Bogenförderrichtung nach dem Pressspalt
(12) zwischen der Presswalze (5) und dem Gegen-
druckzylinder (1) eine oder mehrere weitere Kaland-
rierwalze/ Presswalze bzw. Kalandrierwalzen /
Presswalzen (6; 13) unter Druck auf den kaschierten
bzw. laminierten Druckbogen einwirken, um die An-
haftung der kaschierten bzw. laminierten Folie auf
dem Druckbogen zu verbessern.

2. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch, dass die zusätzliche
Kalandrierwalze / Presswalze (6) gegen denselben
Gegendruckzylinder (1) wirkt, wie die Presswalze
(5).

3. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch, dass die zusätzliche
Kalandrierwalze / Presswalze (13) Bestandteil eines
separaten Kalandrierwerkes (D) ist.

4. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 3,
gekennzeichnet dadurch, �
dass es sich bei der Kalandrierwalze / Presswalze
(13) um ein Gummi- oder Formzylinder eines Druck-
bzw. Lackwerkes handelt.

5. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1, 2
oder 3,

gekennzeichnet dadurch, �
dass die zusätzlichen Presswalzen / Kalandrierwal-
zen (6; 13) als temperierbare Walzen ausgeführt
sind.

6. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 5,
gekennzeichnet dadurch, �
dass die Temperierung der Kalandrierwalze / Press-
walze (6; 13) erfolgt, indem die Kalandrierwalze /
Presswalze (6; 13) durch ein Temperierfluid oder ein
Temperiergas durchströmt wird.

7. Bogenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 5,
gekennzeichnet dadurch, �
dass die Temperierung der Kalandrierwalze / Press-
walze (6; 13) indirekt durch Bestrahlung durch einen
Wärmestrahler, zum Beispiel einem IR-�Strahler oder
durch Induktion erfolgt.
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