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(54) Verfahren zum Kaschieren

(57)  zur Ubertragung einer Beschichtung von einer
Tragerfolie auf einen Druckbogen wird ein bildmassiger
Kleberauftrag auf dem Druckbogen aufgebracht. In ei-
nem Beschichtungswerk (2) wird dann innerhalb einer
Druckmaschine die Tragerfolie mit der Beschichtung un-

ter Anpressdruck an dem Druckbogen vorbeigefuhrt, so-
dass die Beschichtung an dem Kleber haftet. Zur Erh6-
hung der Flexibilitat ist unter anderem vorgesehen, mit-
tels einer derartigen Vorrichtung eine voll- oder teilflachi-
ge Schutzschicht auf einen Druckbogen zu Ubertragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schichten
von einer Tragerfolie auf Druckbogen nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Es ist bekannt-metallische Schichten auf
Druckbogen mittels eines Folientransferverfahrens her-
zustellen. Soistinder EP 0569 520 B1 ein Druckmaterial
und eine Druckvorrichtung, die dieses Material verwen-
det, beschrieben. Dabei ist eine Bogen verarbeitende
Maschine gezeigt, die einen Anleger und einen Ausleger
aufweist, wobei zwischen beiden Aggregaten Druckwer-
ke und ein Beschichtungswerk 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-
werk mit einem Gegendruckzylinder und einem Presszy-
linder ist eine Folienfiihrung vorgesehen. Diese ist in der
Art konzipiert, dass von einer Folienvorratsrolle ein Fo-
lienstreifen bzw. eine Transferfolie durch den Transfer-
spalt des Beschichtungswerkes zwischen dem Gegen-
druckzylinder und dem Presszylinder gefihrt wird. Der
Folienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Ver-
lassen des Beschichtungswerkes wieder aufgewickelt.
Die Transferfolie weist eine Tragerschicht auf, auf der
bildgebende Schichten wie metallische Schichten, bei-
spielsweise aus Aluminium, aufgebracht sein kdnnen.
Zwischen der metallischen Schicht und der Tragerfolie
ist eine Trennschicht vorgesehen, die dafiir sorgt, dass
die metallische Schicht von der Tragerschicht abziehbar
ist.

Beim Transport von Druckbogen durch das Druckwerk
wird jeder Druckbogen mit einem Klebstoffmuster verse-
hen. Danach wird der Druckbogen durch das Beschich-
tungswerk gefiihrt, wobei mittels des Presszylinders der
auf dem Gegendruckzylinder aufliegende Druckbogen
mit dem Folienmaterial in Verbindung gebracht wird. Da-
bei geht die nach unten liegende metallische Schicht eine
enge Verbindung mit den mit Klebstoff versehenen Be-
reichen auf dem Druckbogen ein.

[0003] Nach dem Weitertransportieren des Druckbo-
gens haftet die metallische Schicht lediglich im Bereich
der mit Klebstoff versehenen Muster an. Der Tragerfolie
wird also die metallische Schicht im Bereich der Kleb-
stoffmuster enthnommen. Die auf diese Weise verbrauch-
te Transferfolie wird wieder aufgewickelt. Der Druckbo-
gen wird im beschichteten Zustand ausgelegt.

[0004] Bisher wurde in anderem Zusammenhang der
Schutz von bedruckten Bogen gegen Oberflachenbe-
schadigungen bekannt. Hierzu werden Lackierverfahren
oder Pudereinrichtungen benutzt, die aufwandige Ein-
richtungen in der Maschine erfordern, den Bogen aber
nur unvollkommen schiitzen.

Weiterhin ist bekannt, bei Oberflachenbeschichtungen
spezielle Schichtstoffe aufzubringen, z.B. Lack in einem
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UV-Verfahren. Auch hierbei ergeben sich schwierige
Prozesse, sodass das Beschichtung stets problematisch
handhabbar und das Beschichtungsergebnis haufig un-
vollkommen ist.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer eine Schutzbeschich-
tung sicher, wirtschaftlich und exakt erfolgen kann, wobei
die Vorrichtung einfach handhabbar sein soll.

[0006] Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich in einem
Verfahren geméaR den Merkmalen des Patentanspruchs
1 und einer Vorrichtung gemafR den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 5.

In vorteilhafter Weise wird mittels des beschriebenen Be-
schichtungsverfahrens von einer Transferfolie eine klare
Schutzschicht auf einen fertigen Druckbogen in der Art
einer Kaschierung aufgebracht. Das Verfahren ist wirt-
schaftlich, weil es in einem Druckwerk ausfuhrbar ist und
so auch inline in einen Druckprozess eingebunden wer-
den kann.

Zur Sicherung der Wirtschaftlichkeit des Beschichtungs-
verfahrens kann vorgesehen sein, den Folienvorschub
derart zu steuern, dass die Transferfolie dann angehalten
wird, wenn keine Ubertragung der Schutzschicht erfolgt.
In vorteilhafter Weise kann eine Steuerung der Transfer-
folie derart erfolgen, dass beim Durchlaufen eines die
Greifer des bogenfuhrenden Gegendruckzylinders auf-
nehmenden Zylinderkanales der Folienvorschub ange-
halten wird, wobei der Presszylinder dann unter der
Transferfolie gleitend durchlauft.

In einer weiteren Ausgestaltung kann als Oberflache des
Presszylinders eine erhdhte, im Umriss konturierte
Pressflache vorgesehen sein, die auf den zu beschich-
tenden Bereich begrenzt ist. Dafir ist ein ausgeschnitte-
nes Drucktuch, eine Kunststoffdruckform oder ein auf-
klebbares Andrucksegment geeignet. Dadurch kann der
Vorschub der Transferfolie in sehr vorteilhafter Weise
auch dann angehalten werden kann, wenn der zu be-
schichtende Bereich innerhalb des Bildbereiches des
Druckbogens liegt.

Eine weitere Verbesserung der Folienausnutzung ergibt
sich dadurch, dass die Transferfolie in eine oder mehrere
Teilfolienbahnen geringerer Breite aufgeteilt wird.
AuRerdem ist in beiden vorgenannten Féallen eine Teil-
beschichtung eines Druck-bogens mdglich.

In Kombination mit dem vorgenannten Verfahren kénnen
so auch unterschiedliche Folienarten nebeneinander
eingesetzt werden. Damit wird erméglicht, dass Oberfla-
chen unterschiedlicher Folienfarbe oder unterschiedli-
cher Glatte erzeugt werden.

Zur Verbesserung der Glanzwirkung kann die bildgeben-
de Schicht mittels so genannter UV-Unterdruckfarbe auf-
gebracht werden. Die UV-Unterdruckfarbe wird mittels
des Druckwerkes fir den Kleber in entsprechender Wei-
se Uber eine Offsetdruckplatte aufgebracht.

Innerhalb der das Beschichtungswerk aufnehmenden
Bogen verarbeitenden Maschine kann das Beschich-
tungswerk in vorteilhafter Weise an beliebigen Stellen
der Maschine platziert werden. Damit wird fir den Fall
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einer Druckmaschine mit mehreren Druckwerken ermog-
licht, dass bildgebenden Beschichtungen bzw. Metalli-
sierungsschichten sowohl vor, als auch nach als auch
zwischen dem Aufbringen von Druckfarbschichten auf-
bringbar sind.

In vorteilhafter Weise ist dazu das Beschichtungswerk
als Beschichtungsmodul in der Art einer transportablen
Einheit ausgebildet.

Vorteilhafterweise ist es auch maoglich, mehrere Be-
schichtungswerke innerhalb einer Bogen verarbeitenden
Maschine hintereinander vorzusehen. Damit kann die
Aufbringung verschiedener Beschichtungen bzw. Metal-
lisierungsschichten innerhalb eines Sujets nacheinander
erfolgen. Es ist auch mdglich ein erstes Klebermuster in
einem ersten Beschichtungswerk mit einer ersten bild-
gebenden Beschichtung bzw. Metallisierungsschicht zu
versehen und Uberlagernd im Folgenden ein weiteres,
das erste einschlieRende Klebermuster aufzutragen und
mit einer anderen Beschichtung oder Metallisierungs-
schicht zu versehen.

[0007] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von

Figuren ndher dargestellt.

[0008] Dabei zeigt:

Figur 1  eine grundséatzliche Darstellung einer Druck-
maschine mit einer Folientransfereinrichtung.

[0009] InFigur listeine Bogen verarbeitende Maschi-

ne, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus wenig-
stens zwei Druckwerken besteht. Die beiden Druckwerke
werden flr folgende Zwecke eingesetzt:

- Ein Druckbogen wird zunéchst mit einem bildgeben-
den oder vollflachigen Klebstoffmuster versehen
(Auftragwerk 1).

- Danach wird im Folgedruckwerk gemeinsam mit ei-
nem Druckbogen eine Transferfolie 5 durch einen
Transferspalt 6 gefiihrt, wobei die Transferfolie 5im
Transferspalt 6 gegen den Druckbogen gepresst
wird (Beschichtungswerk 2).

Der Transferspalt 6 im Beschichtungswerk 2 wird durch
einen Presszylinder 3 und einen Gegendruckzylinder 4
gebildet. Diese kdnnen dem Drucktuchzylinder und dem
Gegendruckzylinder eines Offsetdruckwerkes entspre-
chen.

Weiterhin kann nachgeschaltet ein so genanntes Ka-
landrierwerk vorgesehen werden. Innerhalb des fiir den
Folientransfer genutzten Beschichtungswerkes 2 ist eine
Bahnflihrung fiir Transferfolien dargestellt.

Die Transferfolien 5 sind mehrschichtig aufgebaut. Sie
weisen eine Tragerschicht auf, auf der mittels einer
Trennschicht eine bildgebende Schicht bzw. Funktions-
schicht aufgebracht ist. Die Trennschicht dient dem er-
leichterten Abheben der Funktionsschicht von der Tré-
gerschicht. Die Funktionsschicht kann eine transparente
Glanzschicht oder eine transparente Texturschicht oder
eine eingeférbte Schicht sein.
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[0010] Die Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschichtungs-
werk 2 auf der Seite der Bogenzufiihrung zugeordnet.
Die Folienvorratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf.
Der Drehantrieb 7 wird zur kontinuierlichen geregelten
Zufihrung der Transferfolie zum Beschichtungswerk
2,bendtigt und ist daher steuerbar. Weiterhin ist im Be-
reich der Folienzufiihrung eine Umlenk- bzw. Spannwal-
ze vorgesehen. Damit wird die Folienbahn der Transfer-
folie immer in gleicher Spannung gegentiber dem Pres-
szylinder 3 gehalten. Auf der ablaufseitigen Seite des
Druckwerkes ist eine Foliensammelrolle 9 dargestellt.
Auf der Foliensammelrolle 9 wird das verbrauchte Foli-
enmaterial wieder aufgewickelt. Auch hier ist fir die op-
timierte Produktion ein Drehantrieb 7 vorzusehen, der
steuerbar ist. Im Wesentlichen kénnte die Transferfolie
5 auch durch den Drehantrieb 7 auf der Ablaufseite be-
wegt und auf der Zulaufseite mittels einer Bremse straff
gehalten werden.

Der Transfervorgang einer transparenten Schutzschicht
auf das Druckpapier erfolgt in dem Transferspalt 6 zwi-
schen dem Presszylinder 3 und dem Gegendruckzylin-
der. Der Presszylinder 3 kann ein Drucktuchzylinder ei-
nes Offsetdruckwerkes sein. Der Presszylinder 3 kann
auch der Formzylinder eines Lackmodules sein. Wesent-
lich ist, dass die Oberflache des Presszylinders 3 also
des Drucktuchzylinders bzw. Formzylinders mittels eines
kompressiblen, ddmpfenden Elementes ausgerustet ist.
Weiterhin kann direkt auf dem Presszylinder 3 oder auf
der Pressbespannung eine begrenzte Pressflache vor-
gesehen sein. Diese kann aus der Oberflache der Press-
bespannung herausgearbeitet sein oder sie kann als
Teilflache aus dem Material der Pressbespannung zu-
satzlich auf dem Presszylinder 3 befestigt sein.

[0011] Mittels einer derartigen Vorrichtung ist vorge-
sehen einen bedruckten Bogen mit einer transparenten
Schutzschicht zu versehen. Das Beschichtungsverfah-
ren erfolgt in der oben beschriebenen Weise und dienst
der vollflachigen oder teilflachigen Versiegelung einer
gedruckten Oberflache. Das Verfahren kann als Ka-
schiervorgang innerhalb einer Druckmaschine bezeich-
netwerden. Die Schutzschicht kann sichtbar, unsichtbar,
klar, farblos oder gefarbt sein. Ebenso sind texturierte
Schichten aufbringbar.

Die Schutzschicht kann direkt auf den Farbdruck oder
einen lackierten Farbdruck aufgebracht werden.

[0012] Es kdnnen auch mehrere Schichten unter-
schiedlicher Qualitat einander tberlagernd aufgebracht
werden.

Schutzschichten dieser Art kdnnen auf einfache Weise
inline wahrend eines Druckprozesses oder auch offline
zur Nachveredelung aufgebracht werden.

[0013] Zur Sicherung der Wirtschaftlichkeit des Be-
schichtungsverfahrens ist vorgesehen, dass der Folien-
vorschub der Transferfolie 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:
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Hierzu kann eine Steuerung der Transferfolie 5 der-
art erfolgen, dass beim Durchlaufen eines Greifer
des bogenfihrenden Gegendruckzylinders 4 auf-
nehmenden Zylinderkanales der Folienvorschub an-
gehalten wird. Die Greifer halten den Druckbogen
auf dem Gegendruckzylinder 4. Auch der Presszy-
linder 3 weist einen Zylinderkanal auf. Im Bereich
des Zylinderkanals erfolgt keine Pressung der
Transferfolie 5 zwischen dem Presszylinder 3
(Drucktuchzylinder) und dem Gegendruckzylinder 4.
Der Presszylinder 3 lauft dann unter der Transferfolie
5 gleitend durch, wahrend die Transferfolie 5 zwi-
schen Press- und Gegendruckzylinder 4 frei ge-
spannt ist. Nach dem Kanaldurchgang wird die
Transferfolie 5 weiter transportiert. Bei reaktions-
schnellen Taktungssystemen Uber so genannte
Tanzerwalzen 18, wie sie beispielhaft in Figur 1 ein-
gezeichnetsind, isteine Steuerung der Drehantriebe
7 der Folienvorratsrollen 8 bzw. Foliensammelrolle
9 ggf. nicht erforderlich.

[0014] Ineiner weiteren Ausgestaltung kann als Ober-
flache des Presszylinders 3 eine konturierte Pressflache
vorgesehen sein. Dazu wird anstatt einer ganzflachigen
Kunststoffschicht eine auf den zu beschichtenden Be-
reich begrenzte Pressflache auf dem Presszylinder 3 ein-
gesetzt. Hierfur kann etwa ein ausgeschnittenes Druck-
tuch, eine bebilderbare Kunststoffdruckform oder ein auf
einer glatten Unterlage vorzugsweise losbar zu befesti-
gendes, ggf. aufklebbares oder magnetisch anbringba-
res, Andrucksegment die begrenzte Pressflache tragend
verwendet werden.

[0015] 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.

[0016] Zur Verbesserung der Glanzwirkung kann die
Schutzschicht mittels eines auf ultraviolette Strahlung
reagierenden Klebers aufgebracht werden. Hier kann so
genannte UV-Unterdruckfarbe mittels des Auftragwer-
kes 1 fur den Kleber in entsprechender Weise_uber eine
Offsetdruckplatte aufgebracht. Dadurch ergibt sich eine
verbesserte Glatte und damit Glanzwirkung der auf dem
Druckbogen aufliegenden Schutzschicht. Zur Durchfiih-
rung der UV-Technologie ist ein UV-Trockner 15 entwe-
der nach dem Auftragwerk 1 zur Vortrocknung des Kle-
berauftrages vorzusehen. Andererseits kann auch nach
dem Transfer der bildgebenden Schicht im Beschich-
tungswerk 2 ein die Schutzschicht durchdringender UV-
Trockner 15 beispielsweise am Gegendruckzylinder 4
des Beschichtungswerkes 2 angeordnet werden.
[0017] InKombination bekannter Verfahren kannauch
die Ubertragung eines ersten Klebermusters in einem
ersten Auftragwerk 1 erfolgen und in einem ersten Be-
schichtungswerk 2 mit einer bildgebenden Metallisie-
rungsschicht versehen werden. Uberlagernd dazu kann
in einem folgenden Auftragwerk 1 ein weiteres, das erste
einschlielende oder Uiberlagernde Klebermuster aufge-
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tragen und in einem zweiten Beschichtungswerk 2 mit
der Schutzschicht versehen werden. Auf diese Weise
kénnen beispielsweise zunachst ein Bildmuster einer sil-
berfarbigen Schichtund danach eine vollflachige Schutz-
schicht in einem Beschichtungsdurchgang erzeugt wer-
den.

[0018] Anhand der vorliegenden Ausfiihrungen ist es
maoglich, verschiedenartige Beschichtungen im Transfer-
verfahren von einer Transferfolie 5 auf unterschiedliche
Substratmaterialien zu Gibertragen. Die detaillierten Aus-
gestaltungen der Erfindung sind nicht auf die hier ange-
gebenen Moglichkeiten beschrankt, sondern kénnen im
Rahmen des fachméannischen Kénnens dariber hinaus
interpretiert werden.

Bezugszeichenliste
[0019]

Auftragwerk
Beschichtungswerk
Presszylinder
Gegendruckzylinder
Transferfolie / Folienbahn
Transferspalt
Rollenantrieb
Folienvorratsrolle
Foliensammelrolle
Pressbespannung
UV-Trockner
Uberwachungssystem
Tanzerwalze
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transfer von Funktionsschichten von
einer Trégerfolie auf Druckbogen in einer Vorrich-
tung mit wenigstens einem Auftragwerk (1) fur eine
Beschichtung eines Druckbogens mit einem Kleber
und mit einem Beschichtungswerk (2) zum Ubertra-
gen einer Funktionsschicht von der Tragerfolie auf
den Druckbogen, wobei das Beschichtungswerk (2)
einen Gegendruckzylinder (4) und einen Presszylin-
der (3) enthlt, die einen Transferspalt (6) bilden,
und wobei weiterhin die Tragerfolie an dem Presszy-
linder (3) vorbeifiihrbar ist, derart, dass sie mit der
beschichteten Seite auf den auf dem Gegendruck-
zylinder (4) gefuhrten Druckbogen aufgelegt und un-
ter Druck gemeinsam mit dem Druckbogen durch
den Transferspalt (6) gefuihrt wird, sodass die Funk-
tionsschicht nach dem Austritt des Druckbogens aus
dem Transferspalt (6) in den mit Kleber versehenen
Bereichen auf dem Druckbogen haftend von der Tra-
gerfolie abgehoben wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine voll- oder teilflachige Kleberschicht nach
einem Druckvorgang auf einen bedruckten Druck-
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bogen aufgebracht wird und dass von einer Trager-
folie eine voll- oder teilflachige Schutzschichtin dem
Transferspalt (6) mittels der Kleberschicht haftend
auf den Druckbogen Ubertragen wird..

5
Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine vollflichige oder teilflachige Schutz-
schicht auf einen bedruckten Bogen nach dem Auf-

trag der letzten Farbschicht aufgebracht wird. 10

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine vollflichige oder teilflachige Schutz-
schicht auf einen bedruckten und lackierten Bogen 15
nach dem Auftrag der letzten Lackschicht aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, 20
dass die Schutzschicht transparent, sichtbar oder
unsichtbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, 25
dass die Schutzschicht gefarbt oder texturiert ist.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schutzschicht von einer in eine oder meh- 30
rere Teilfolienbahnen geringerer Breite aufgeteilten
Tragerfolie in einem oder mehreren Teilbereichen
nebeneinander in dem Transferspalt (6) Ubertragen
wird.

35
Verfahren nach Anspruch 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schutzschicht der Teilfolienbahnen mit
voneinander verschiedenen Eigenschaften verse-
hen sind, wobei Schichten unterschiedlicher Farbe 40
und/oder unterschiedlichen Glanzes und/oder unter-
schiedlicher Oberflachenstruktur erzeugbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, 45
dass die Schutzschicht auf einen bedruckten Bogen

in einer Bogen verarbeitende Maschine, insbeson-
dere einer Druckmaschine mit mehreren Druckwer-
ken, Ubertragen wird und dass der Beschichtungs-
vorgang den Druckwerken vorgeordnet, zwischen- 50
geordnet oder nachgeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Schutzschicht mehrschichtig auf einem 55
bedruckten Bogen in mehreren Beschichtungsvor-
gangen innerhalb einer Bogen verarbeitenden Ma-
schine nacheinander aufgebracht wird.
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