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(54) Vorrichtung zum Kleberauftrag für Kaltfolienprägung

(57) Zur Übertragung einer bildmässigen Beschich-
tung von einer Trägerfolie auf einen Druckbogen wird ein
bildmässiger Kleberauftrag auf dem Druckbogen aufge-
bracht. In einem Beschichtungswerk (2) wird dann die
Trägerfolie mit der bildmässigen Beschichtung unter An-
pressdruck an dem Druckbogen vorbeigeführt, sodass

die Beschichtung an den Klebestellen haftet und ein Bild
entsteht. Zur Verbesserung der Funktion, zur Vereinfa-
chung der Vorrichtung und zur Erhöhung der Flexibilität
ist unter anderem vorgesehen, Einrichtungen zum Kle-
berauftrag unter Verwendung von Kammerrakeln varia-
bel anzuordnen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transfer bildgebender Schichten von einer Trägerfolie
auf Druckbogen nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.
[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 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 Folienführung 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 geführt wird. Der
Folienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Ver-
lassen des Beschichtungswerkes wieder aufgewickelt.
Die Transferfolie weist eine Trägerschicht auf, auf der
bildgebende Schichten wie metallische Schichten, bei-
spielsweise aus Aluminium, aufgebracht sein können.
Zwischen der metallischen Schicht und der Trägerfolie
ist eine Trennschicht vorgesehen, die dafür sorgt, dass
die metallische Schicht von der Trägerschicht abziehbar
ist.
[0003] Beim Transport von Druckbogen durch das
Druckwerk wird jeder Druckbogen mit einem Klebstoff-
muster versehen. Danach wird der Druckbogen durch
das Beschichtungswerk geführt, wobei mittels des Pres-
szylinders der auf dem Gegendruckzylinder aufliegende
Druckbogen mit dem Folienmaterial in Verbindung ge-
bracht wird. Dabei geht die nach unten liegende metal-
lische Schicht eine enge Verbindung mit den mit Klebstoff
versehenen Bereichen auf dem Druckbogen ein.
[0004] Nach dem Weitertransportieren des Druckbo-
gens haftet die metallische Schicht lediglich im Bereich
der mit Klebstoff versehenen Muster an. Der Trägerfolie
wird also die metallische Schicht im Bereich der Kleb-
stoffmuster entnommen. Die auf diese Weise verbrauch-
te Transferfolie wird wieder aufgewickelt. Der Druckbo-
gen wird im beschichteten Zustand ausgelegt.
Es ist bekannt derartige Beschichtungswerke beispiels-
weise in Druckwerken von Druckmaschinen einzuset-
zen. Es ist weiterhin bekannt als Presszylinder beispiels-
weise den Gummizylinder bzw. den Drucktuchzylinder
eines Druckwerkes zu benutzen. Beim Übertragen der
Metallisierungsschicht von der Trägerfolie auf den
Druckbogen ist es wichtig, dass keine Verschiebungen
zwischen der Transferfolie und dem Druckbogen zuge-

lassen werden, da dies zu einer Beschädigung der Me-
tallisierungsschicht führen könnte. Nachteilig an den be-
kannten Vorrichtungen ist, dass sie mit Gummitüchern
herkömmlicher Art arbeiten oder dass die Ausnutzung
der Folien unwirtschaftlich ist oder dass die Vorrichtun-
gen nicht flexibel einsetzbar sind oder dass die Entsor-
gung der verbrauchten Transferfolie aufwändig ist.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer der Übertrag einer bild-
gebenden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht si-
cher, wirtschaftlich und exakt erfolgen kann, wobei die
Vorrichtung einfach handhabbar sein soll.
[0006] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich in einer
Vorrichtung gemäß den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1.
[0007] In vorteilhafter Weise wird in einer Beschich-
tungseinrichtung für den Transfer von bildgebenden
Schichten von einer Transferfolie eine Kleberschicht mit-
tels variabel konfigurierbarer Auftrageinrichtungen be-
reitgestellt. Damit ist die Anwendung des Verfahrens in
unterschiedlichsten Bogen verarbeitenden Maschinen
möglich. Hierbei werden erfindungsgemäß vorhandene
Beschichtungsmittel ausgenutzt.
[0008] In vorteilhafter Weise ist die Beschichtung mit
Druckformen nach dem Hochdruckverfahren verknüpft.
Damit wird der Kleberauftrag erheblich vereinfacht und
die Verarbeitung unterschiedlicher Klebermedien wird
möglich.

Weitere Verbesserungen ergeben sich in den folgenden 
Zusammenhängen:

[0009] Als Oberfläche eines im Verfahren notwendi-
gen Presszylinders kann eine erhöhte, im Umriss kontu-
rierte Pressfläche vorgesehen sein, die auf den zu be-
schichtenden Bereich begrenzt ist. Dafür ist ein ausge-
schnittenes Drucktuch, eine Kunststoffdruckform oder
ein aufklebbares Andrucksegment geeignet.
Eine Verbesserung der Folienausnutzung ergibt sich da-
durch, dass die Transferfolie in eine oder mehrere Teil-
folienbahnen geringerer Breite aufgeteilt wird. In Kombi-
nation mit dem vorgenannten Verfahren können so auch
unterschiedliche Folienarten nebeneinander eingesetzt
werden.
Zur Unterstützung der optischen Wirkung des Schicht-
auftrages kann vorgesehen sein, die den Auftrag der bild-
gebenden Beschichtung bzw. Metallisierungschicht
übernehmende Klebstoffschicht einzufärben.
Zur Verbesserung der Glanzwirkung kann die bildgeben-
de Schicht mittels so genannter UV-Unterdruckfarbe auf-
gebracht werden. Die UV-Unterdruckfarbe wird mittels
des Druckwerkes für den Kleber in entsprechender Wei-
se über eine Offsetdruckplatte aufgebracht.
[0010] Besondere Vorteile der Erfindung ergeben sich
dadurch, dass innerhalb der das Beschichtungswerk auf-
nehmenden Bogen verarbeitenden Maschine das Be-
schichtungswerk auf einfache Weise an beliebigen Stel-
len platziert werden kann. Damit wird für den Fall einer
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Druckmaschine mit mehreren Druckwerken ermöglicht,
dass bildgebenden Beschichtungen bzw. Metallisie-
rungsschichten sowohl vor, als auch nach als auch zwi-
schen dem Aufbringen von Druckfarbschichten aufbring-
bar sind.
In vorteilhafter Weise ist dazu sowohl das erfindungsge-
mäße Auftragwerk als auch das Beschichtungswerk in
der Art eines Modules als transportable Einheit ausge-
bildet.
Vorteilhafterweise ist es auch möglich, mehrere Be-
schichtungswerke innerhalb einer Bogen verarbeitenden
Maschine hintereinander vorzusehen. Damit kann die
Aufbringung verschiedener bildgebenden Beschichtun-
gen bzw. Metallisierungsschichten innerhalb eines Su-
jets nacheinander erfolgen Hierbei ist es möglich, über
ein einziges Klebermuster mit allen Bildmusterelemen-
ten die bildgebende Schichten nebeneinander zu über-
tragen. Es ist auch möglich ein erstes Klebermuster in
einem ersten Beschichtungswerk mit einer ersten bild-
gebenden 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.
[0011] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren näher dargestellt.

Dabei zeigt:

[0012]

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

Figur 2 ein Auftragwerk mit zwei Varianten der Kle-
berzufuhr,

Figur 3 ein Auftragwerk mit einer indirekten Kleberzu-
fuhr über ein Kammerrakel am Plattenzylin-
der,

Figur 4 ein Auftragwerk mit einer indirekten Kleberzu-
fuhr über ein Kammerrakel am Formzylinder,

Figur 5 ein Auftragwerk mit Kleberzufuhr über ein
Feuchtwerk und,

Figur 6 ein Auftragwerk mit Kleberzufuhr über ein
Feuchtwerk im Filmbetrieb.

[0013] 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 Druckbogen wird zunächst mit einem bildgeben-
den Klebstoffmuster versehen (Auftragwerk 1).

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

[0014] Der Transferspalt 6 im Beschichtungswerk 2
wird durch einen Presszylinder 3 und einen Gegendruck-
zylinder 4 gebildet. Diese können dem Drucktuchzylinder
und dem Gegendruckzylinder eines Offsetdruckwerkes
entsprechen.
Weiterhin kann nachgeschaltet ein so genanntes Ka-
landrierwerk vorgesehen werden. Innerhalb des für den
Folientransfer genutzten Beschichtungswerkes 2 ist eine
Bahnführung für Transferfolien dargestellt.
Die Transferfolien 5 sind mehrschichtig aufgebaut. Sie
weisen eine Trägerschicht auf, auf der mittels einer
Trennschicht eine bildgebende Schicht aufgebracht ist.
Die Trennschicht dient dem erleichterten Abheben der
bildgebenden Schicht von der Trägerschicht. Die bildge-
bende Schicht kann z.B. eine metallisierte Schicht oder
eine Glanzschicht oder eine Texturschicht oder eine ein-
gefärbte Schicht oder eine ein oder mehrere Bildmuster
enthaltende Schicht sein.
Die Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschichtungswerk 2 auf
der Seite der Bogenzuführung zugeordnet. Die Folien-
vorratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf. Der Dreh-
antrieb 7 wird zur kontinuierlichen geregelten Zuführung
der Transferfolie zum Beschichtungswerk 2 benötigt und
ist daher steuerbar. Weiterhin ist im Bereich der Folien-
zuführung eine Umlenk- bzw. Spannwalze vorgesehen.
Damit wird die Folienbahn der Transferfolie immer in glei-
cher Spannung gegenüber dem Presszylinder 3 gehal-
ten. Auf der ablaufseitigen Seite des Druckwerkes ist ei-
ne Foliensammelrolle 9 dargestellt. Auf der Foliensam-
melrolle 9 wird das verbrauchte Folienmaterial wieder
aufgewickelt. Auch hier ist für die optimierte Produktion
ein Drehantrieb 7 vorzusehen, der steuerbar ist. Im We-
sentlichen könnte die Transferfolie 5 auch durch den
Drehantrieb 7 auf der Ablaufseite bewegt und auf der
Zulaufseite mittels einer Bremse straff gehalten werden.
Der Transfervorgang der bildgebenden z.B. metallisier-
ten Schicht auf das Druckpapier erfolgt in dem Transfer-
spalt 6 zwischen dem Presszylinder 3 und dem Gegen-
druckzylinder. Der Presszylinder 3 kann ein Drucktuch-
zylinder eines Offsetdruckwerkes sein. Der Presszylin-
der 3 kann auch der Formzylinder eines Lackmodules
sein. Wesentlich ist, dass die Oberfläche des Presszy-
linders 3 also des Drucktuchzylinders bzw. Formzylin-
ders mittels eines kompressiblen, dämpfenden Elemen-
tes ausgerüstet ist.
Der Presszylinder 3 kann mit einer Pressbespannung
beispielsweise als Kunststoffüberzug, vergleichbar ei-
nem Gummituch bzw. Drucktuch, versehen sein. Die
Pressbespannung wird in einem Zylinderkanal an
Spannvorrichtungen gehalten. Die Pressbespannung ist
zur Verbesserung der Übertragungseigenschaften im
Transferspalt 6 mit einer gezielte Elastizität ausgestattet.
Diese kann gegebenenfalls in einer kompressiblen Zwi-
schenschicht wirken. Diese Kompressibilität ist vorzugs-
weise ähnlich oder geringer als in konventionellen Gum-
mitüchern bzw. Drucktüchern, die an dieser Stelle auch
eingesetzt werden können.
Die genannte Kompressibilität kann mittels eines kon-
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ventionellen kompressiblen Drucktuches hergestellt
werden. Weiterhin sind kombinierte Bespannungen aus
einem harten Drucktuch und einer weichen Unterlage
einsetzbar.
[0015] 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 möglich die Transferfolie
5 dann angehalten wird, wenn keine Übertragung der
bildgebenden Schicht erfolgen soll:
In einer weiteren Ausgestaltung kann als Oberfläche des
Presszylinders 3 eine konturierte Pressfläche vorgese-
hen sein. Dazu wird anstatt einer ganzflächigen Kunst-
stoffschicht eine auf den zu beschichtenden Bereich be-
grenzte Pressfläche auf dem Presszylinder 3 eingesetzt.
Hierfür kann etwa ein ausgeschnittenes Drucktuch, eine
bebilderbare Kunststoffdruckform oder ein auf einer glat-
ten Unterlage vorzugsweise lösbar zu befestigendes,
ggf. aufklebbares oder magnetisch anbringbares, An-
drucksegment die begrenzte Pressfläche tragend ver-
wendet werden.
[0016] 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. Zur
Verbesserung der Glanzwirkung kann die bildgebende
Schicht, z.B. eine Metallisierungsschicht, mittels eines
auf ultraviolette Strahlung reagierenden Klebers aufge-
bracht werden. Hier kann so genannte UV-Unterdruck-
farbe aufgebracht werden. Diese UV-Unterdruckfarbe
wird mittels des Auftragwerkes 1 für den Kleber in ent-
sprechender Weise über eine Offsetdruckplatte aufge-
bracht. Der maschinelle Aufwand steigt zwar geringfügig
an, da geeignete Walzen im Auftragwerk 1 für die Ver-
arbeitung des Kleberauftrages vorzusehen sind und im
Anschluss an das Auftragwerk 1 oder das Beschich-
tungswerk 2 eine Einrichtung für die UV-Trocknung an-
geordnet werden muss. Dafür ist die Klebewirkung der
UV-Unterdruckfarbe etwas besser als die eines norma-
len Klebers. Dadurch ergibt sich eine verbesserte Glätte
und damit Glanzwirkung der auf dem Druckbogen auf-
liegenden bildgebenden Schicht.
Zur Durchführung der UV-Technologie ist ein UV-Trock-
ner 15 entweder nach dem Auftragwerk 1 zur Vortrock-
nung des Kleberauftrages vorzusehen. Andererseits
kann auch nach dem Transfer der bildgebenden Schicht
im Beschichtungswerk 2 ein die bildgebende Schicht
durchdringender UV-Trockner 15 beispielsweise am Ge-
gendruckzylinder 4 des Beschichtungswerkes 2 ange-
ordnet werden. Damit kann die Klebewirkung der UV-
Unterdruckfarbe voll ausgenutzt werden und die Glätte
der Beschichtung wird erhöht.

[0017] Die bei der Übertragung der bildgebenden bzw.
metallisierten Schicht erforderlichen Klebstoffmedien
können, wie beschrieben, von unterschiedlicher Konsi-
stenz sein und unterschiedliche Verarbeitungskriterien
erfordern
[0018] Der Auftrag des Klebers für die Abnahme der
bildgebenden bzw. metallisierten Schicht von der Trans-
ferfolie kann daher mit unterschiedlichen Aggregaten
vorgenommen werden.

- Verwendbar sind hierzu Anilox-Farbwerke, die ohne
ein Feuchtwerk eingesetzt werden.

- Weiterhin kann der Kleber im Verfahren des Trok-
kenoffsets oder wasserlosen Offsetdruckes aufge-
tragen werden. Hierzu können auch konventionelle
Farbwerke verwendet werden.

- Weiterhin kann der Kleber über eine Rasterwalze in
Zusammenarbeit mit einem Kammerrakel aufgetra-
gen werden. Hierzu kann nach dem Verfahren des
Lackierens in einem Druckwerk vorgegangen wer-
den.

- Weiterhin kann der Kleber über eine Leimwalze vom
Gummizylinder bzw. Plattenzylinder aus aufgetra-
gen werden. Dies kann in einer Anordnung einer Ra-
sterwalze an einer Gummiwalze über den Platten-
zylinder erfolgen.

- Gleichfalls kann eine Rasterwalze im Zusammen-
wirken mit einer Gummiwalze am Formzylinder ei-
nes Lackmodules angeordnet werden.

- Weiterhin kann auch der Kleber mittels eines soge-
nannten vorderlastig geschalteten Farbwerkes auf-
getragen werden. Hierbei werden lediglich zwei
Farbauftragwalzen oder eine Farbauftragwalze und
eine Feuchtauftragwalze verwendet.

- Weiterhin kann der Kleberauftrag auch über Feucht-
werke erfolgen. Hierzu kann darin ein Kammerrakel
verwendet werden, es kann ein offenes Rakel ver-
wendet werden oder der Kleber kann mittels eines
Filmfeuchtwerkes aufgetragen werden.

[0019] Im Folgenden einige Beispiele zur Durchfüh-
rung des Kleberauftrages nach den geschilderten Vari-
anten näher beschrieben.
[0020] In einer ersten Variante (Figur 2) erfolgt der Kle-
berauftrag mittels einer Anordnung einer Rasterwalze
und eines Kammerrakels über den Drucktuchzylinder
bzw. Gummituchzylinder 3. Hierzu ist auf dem Gummi-
tuchzylinder 3 eine Hochdruckform angeordnet, die das
Klebersujet trägt. Die Hochdruckform kann in der Art ei-
ner Flexodruckplatte ausgeführt sein. Damit ist auf äu-
ßerst einfache Weise der Kleberauftrag ohne Nutzung
des Farbwerkes in dem ersten Druckwerk möglich. In
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Figur 2 ist ebenfalls dargestellt, dass der Kleber auch
über ein vorderlastig geschaltetes Farbwerk zugeführt
werden kann. Dann sind die grau hinterlegten Walzen
des Farbwerkes an der Kleberzufuhr beteiligt, wobei nur
die beiden ersten Farbauftragwalzen an der Plattenzy-
linder 4 angestellt werden.
[0021] In einer weiteren Variante (Figur 3) kann der
Kleberauftrag innerhalb des Druckwerkes auch dadurch
erfolgen, dass eine Rasterwalze einer Gummiwalze zu-
geordnet ist. Die Gummiwalze ist hierbei an den Platten-
zylinder 4 angestellt. Die Rasterwalze wird mittels eines
Kammerrakels oder einer offenen Lackwanne mit einem
Abschaberakel versehen. Die Kleberzufuhr erfolgt durch
das Kammerrakel oder über die offene Lackwanne.
[0022] In einer Variante (Figur 4) hierzu kann eine An-
ordnung einer Kammerrakel mit einer Rasterwalze auch
einer Gummiwalze zugeordnet werden, die an dem
Formzylinder 3 innerhalb eines Lackmodules angeord-
net ist. Hierzu ist auf dem Formzylinder 3 eine Lackform
bzw. eine Lackplatte angeordnet. Gleiches gilt für die vor-
geschilderte Variante der Verarbeitung über einen Plat-
tenzylinder.
[0023] In einer weiteren Ausführungsform (Figur 5)
wird der Kleberauftrag über ein Feuchtwerk vorgenom-
men. Hierzu ist einer Feuchtwerkswalze ein Kammerra-
kel zugeordnet. Das Kammerrakel liegt auf seiner Rück-
seite, so dass die offene Seite des Kammerrakels nach
oben zeigt und die Unterseite einer Feuchtwerkswalze
aufnimmt. Damit kann ein Kleberfilm auf diese Feucht-
werkswalze übertragen werden. Dabei ist eine an der
Feuchtwerkswalze angeordnete Dosierwalze von dieser
abgestellt. Das Kammerrakel bzw. der Kleberkasten kön-
nen vorzugweise abschwenkbar an der Feuchtwerkswal-
ze angeordnet sein.
[0024] In einer Variante (Figur 6) hierzu kann das
Feuchtwerk als Filmfeuchtwerk ausgeführt sein, wobei
die Kleberzufuhr über einen offenen Kleberkasten ge-
führt wird. Dies entspricht der normalen Arbeitsweise ei-
nes Feuchtwerkes, wobei der Zufuhrwalze am offenen
Kleberkasten eine Dosierwalze zugeschaltet ist.
[0025] Die Varianten gemäß der Figuren 5 und 6 wir-
ken jeweils mit einer Hochdruckplatte zusammen, da die
eigentliche Funktion des Feuchtwerkes abgeschaltet ist
und ein Flachdruckverfahren dadurch nicht mehr möglich
ist.
[0026] Die Verfahrensweisen in der geschilderten
Form arbeiten jeweils mit Hochdruckplatten, wie diese
heute für den Flexodruck oder das Lackieren in Druck-
maschinen weiterhin bekannt sind. Damit wird eine ver-
einfachte Verfahrensweise beim Auftrag der Kleber-
schicht ermöglicht.
[0027] Das Beschichtungswerk 2 ist im Wesentlichen
dazu geeignet, einen Druckbogen vor dem Bedrucken
mit einer bildgebenden Schicht z.B. einer Metallisie-
rungsschicht zu versehen. Innerhalb der das Beschich-
tungswerk 2 aufnehmenden Bogen verarbeitenden Ma-
schine kann das Beschichtungswerk 2 aber auch an je-
der anderen Stelle innerhalb der Maschine platziert wer-

den. Damit soll ermöglicht werden, dass die gewünsch-
ten bildgebenden Schichten, wie z.B. Metallisierungs-
schichten, sowohl vor, als auch nach als auch zwischen
dem Aufbringen von Druckfarbschichten erfolgen kann.
In vorteilhafter Weise ist dazu das Beschichtungsmodul
als transportable Einheit ausgebildet. Das Beschich-
tungsmodul besteht aus einem Gestell mit einer Folien-
abrollung und einer Folienaufrollung. Zu Koppelung mit
dem jeweiligen als Beschichtungswerk 2 zu nutzenden
Druckwerk weist es eine Kupplungsfläche zu einem de-
finierten Bereich des benötigten Druckwerkes auf. Die
entsprechende Gegenfläche liegt normalerweise an der
Oberseite des benötigten Druckwerkes. Die Kupplungs-
fläche kann auch seitlich oder an den Stirnseiten der
Druckwerke vorgesehen sein.
Das für den Kleberauftrag als Auftragwerk 1 benötigte
Druckwerk muss lediglich für den Kleberauftrag (ent-
spricht einem normalen Farbauftrag) wie ein standard-
mässig verwendetes Druckwerk eingerichtet werden.
Die für die Folienführung erforderlichen Einrichtungen
der Transferfolien nahe der Folienvorratsrolle bzw. Foli-
ensammelrolle sind mit dem Beschichtungsmodul ver-
bunden. Lediglich im Bereich der Verschutzung der
Druckwerke sind entsprechende Ein- bzw. Auslässe für
die Zuführung der Transferfolie 5 zum bzw. die Rückfüh-
rung der Transferfolie 5 vom Presszylinder 3 vorgese-
hen. Hier notwendige Umlenkungen für die Transferfoli-
en können auf einfache Weise mit der Verschutzung ver-
bunden werden und können ggf. abnehmbar sein.
[0028] Entsprechend der genannten Ausführungsform
ist es auch möglich mehrere Beschichtungswerke 2 in-
nerhalb einer Bogen verarbeitenden Maschine hinterein-
ander vorzusehen. Für die Aufbringung verschiedener
bildgebender Schichten bzw.
Metallisierungsschichten innerhalb des Sujets kann also
die Zufuhr der dazu erforderlichen verschiedenen Trans-
ferfolien zum Druckbogen nacheinander erfolgen. Hier-
bei ist es zunächst möglich, ein einziges Klebermuster
in einem Auftragwerk 1 aufzutragen, in dem alle notwen-
digen Bildmuster für die bildgebende Schicht enthalten
ist, wobei dann die unterschiedlichen Folienbilder in den
folgenden Beschichtungswerken 2 nebeneinander über-
tragen werden.
Andererseits kann natürlich auch die Übertragung eines
ersten Klebermusters in einem ersten Auftragwerk 1 er-
folgen und in einem ersten Beschichtungswerk 2 mit ei-
ner ersten Art einer Metallisierungsschicht versehen wer-
den. Überlagernd dazu kann in einem folgenden Auftrag-
werk 1 ein weiteres, das erste einschließende oder über-
lagernde Klebermuster aufgetragen und in einem zwei-
ten Beschichtungswerk 2 mit einer Metallisierungs-
schicht einer zweiten Art versehen werden. Auf diese
Weise können beispielsweise einander durchgreifende
Bildmuster einer silberfarbigen Schicht und einer gold-
farbigen Schicht in einem Beschichtungsdurchgang er-
zeugt werden.
Anhand der vorliegenden Ausführungen ist es möglich,
verschiedenartige Beschichtungen im Transferverfahren
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von einer Transferfolie 5 auf unterschiedliche Substrat-
materialien zu übertragen. Die detaillierten Ausgestal-
tungen der Erfindung sind nicht auf die hier angegebenen
Möglichkeiten beschränkt, sondern können im Rahmen
des fachmännischen Könnens darüber hinaus interpre-
tiert werden.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Auftragwerk
2 Beschichtungswerk
3 Presszylinder
4 Gegendruckzylinder
5 Transferfolie / Folienbahn
6 Transferspalt
7 Rollenantrieb
8 Folienvorratsrolle
9 Foliensammeirolle
10 Pressbespannung
11 Zylinderkanal
12 Plattenzylinder
13
14
15 UV-Trockner
16 Überwachungssystem

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Trägerfolie (5) auf Druckbogen wenig-
stens mit einem Auftragwerk (1) für eine bildmässige
Beschichtung eines Druckbogens mit einem Kleber
und mit einem Beschichtungswerk (2) zum Übertra-
gen der bildgebenden Schichten von der Trägerfolie
(5) auf den Druckbogen, wobei das Beschichtungs-
werk (2) einen Gegendruckzylinder (4) und eine
Presswalze (3) enthält, die einen gemeinsamen
Transferspalt (6) bilden, und wobei weiterhin die Trä-
gerfolie (5) um die Presswalze (3) führbar ist, derart,
dass sie mit der beschichteten Seite auf den auf dem
Gegendruckzylinder (4) geführten Druckbogen auf-
gelegt und unter Druck gemeinsam mit dem Druck-
bogen durch den Transferspalt (6) zwischen Press-
walze (3) und Gegendruckzylinder (4) geführt wird
und wobei die bildgebenden Schichten nach dem
Austritt des Druckbögens aus dem Transferspalt (6)
im Bereich der mit Kleber versehenen bildmässigen
Bereiche auf dem Druckbogen haftet und von der
Trägerfolie (5) abgehoben wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Auftragwerk (1) eine Einrichtung zur Kle-
berzufuhr aufweist, die ein Kammerrakel oder eine
offene Lackwanne mit integriertem Rakel als Kleber-
reservoir aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass dem Kammerrakel oder dem in der Lackwann
integrierten Rakel eine Rasterwalze zum Kleber-
transport und/oder Kleberauftrag zugeordnet ist

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rasterwalze eine Gummiwalze als Kleber-
auftragwalze zugeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung zur Kleberzufuhr einem Plat-
tenzylinder (12) eines Offsetdruckwerkes zugeord-
net ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung zur Kleberzufuhr einem Gum-
mituchzylinder (3) eines Offsetdruckwerkes zuge-
ordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung zur Kleberzufuhr einem Form-
zylinder (3) eines Lackmodules einer Druckmaschi-
ne zugeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf einem Plattenzylinder (12) eines Druck-
werkes oder dem Formzylinder (3) eines Lackmo-
dules eine Hochdruckform zur Erzeugung eines Kle-
bermusters angeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Einrichtung zur Kleberzufuhr in das Feucht-
werk eines Offsetdruckwerkes integriert ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kammerrakel oder die Lackwanne mit in-
tegriertem Rakel der Tauchwalze des Feuchtwerkes
zugeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kammerrakel oder die Lackwanne mit in-
tegriertem Rakel einer Tauchwalze des Feuchtwer-
kes zugeordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kammerrakel der Tauchwalze des Feucht-
werkes anschwenkbar zugeordnet ist und dass bei
an die Tauchwalze angestelltem Kammerrakel eine
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dem Kammerrakel in Drehrichtung vorgeordnete
Dosierwalze von der Tauchwalze abgestellt wird.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kleberwanne mit integriertem Rakel der
Tauchwalze des Feuchtwerkes anschwenkbar zu-
geordnet ist und dass bei an die Tauchwalze ange-
stellter Kleberwanne mit integriertem Rakel eine
dem Rakel in Drehrichtung vorgeordnete Dosierwal-
ze an die Tauchwalze angestellt wird.

13. Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Trägerfolie (5) auf Druckbogen wenig-
stens mit einem Auftragwerk (1) für eine bildmässige
Beschichtung eines Druckbogens mit einem Kleber
und mit einem Beschichtungswerk (2) zum Übertra-
gen der bildgebenden Schichten von der Trägerfolie
(5) auf den Druckbogen, wobei das Beschichtungs-
werk (2) einen Gegendruckzylinder (4) und eine
Presswalze (3) enthält, die einen gemeinsamen
Transferspalt (6) bilden, und wobei weiterhin die Trä-
gerfolie (5) um die Presswalze (3) führbar ist, derart,
dass sie mit der beschichteten Seite auf den auf dem
Gegendruckzylinder (4) geführten Druckbogen auf-
gelegt und unter Druck gemeinsam mit dem Druck-
bogen durch den Transferspalt (6) zwischen Press-
walze (3) und Gegendruckzylinder (4) geführt wird
und wobei die bildgebenden Schichten nach dem
Austritt des Druckbogens aus dem Transferspalt (6)
im Bereich der mit Kleber versehenen bildmässigen
Bereiche auf dem Druckbogen haftet und von der
Trägerfolie (5) abgehoben wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Auftragwerk (1) eine Einrichtung zur Kle-
berzufuhr aufweist, die in der Art eines Anilox-Farb-
werkes aufgebaut ist, wobei auf einem Plattenzylin-
der (12) zur Erzeugung eines Klebermusters eine
Flachdruckplatte aufgespannt ist.

14. Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Trägerfolie (5) auf Druckbogen wenig-
stens mit einem Auftragwerk (1) für eine bildmässige
Beschichtung eines Druckbogens mit einem Kleber
und mit einem Beschichtungswerk (2) zum Übertra-
gen der bildgebenden Schichten von der Trägerfolie
(5) auf den Druckbogen, wobei das Beschichtungs-
werk (2) einen Gegendruckzylinder (4) und eine
Presswalze (3) enthält, die einen gemeinsamen
Transferspalt (6) bilden; und wobei weiterhin die Trä-
gerfolie (5) um die Presswalze (3) führbar ist, derart,
dass sie mit der beschichteten Seite auf den auf dem
Gegendruckzylinder (4) geführten Druckbogen auf-
gelegt und unter Druck gemeinsam mit dem Druck-
bogen durch den Transferspalt (6) zwischen Press-
walze (3) und Gegendruckzylinder (4) geführt wird
und wobei die bildgebenden Schichten nach dem
Austritt des Druckbogens aus dem Transferspalt (6)

im Bereich der mit Kleber versehenen bildmässigen
Bereiche auf dem Druckbogen haftet und von der
Trägerfolie (5) abgehoben wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Auftragwerk (1) eine Einrichtung zur Kle-
berzufuhr aufweist, die nach dem Verfahren des
wasserlosen Offsetdruckes ausgeführt wird, wobei
eine Druckform ohne Feuchtmittelzufuhr auf einem
Plattenzylinder (12) zur Erzeugung eines Klebermu-
sters aufgespannt ist.

11 12 



EP 1 676 703 A2

8



EP 1 676 703 A2

9



EP 1 676 703 A2

10



EP 1 676 703 A2

11


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

