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(54) Folienzufiihrung fiir Kaltfolienpragung

(57)  Zur Ubertragung einer bildmassigen Beschich- die Beschichtung an den Klebestellen haftet und ein Bild

tung von einer Tragerfolie auf einen Druckbogen wird ein
bildmassiger Kleberauftrag auf dem Druckbogen aufge-
bracht. In einem Beschichtungswerk (2) wird dann die
Tragerfolie mit der bildmassigen Beschichtung unter An-
pressdruck an dem Druckbogen vorbeigefiihrt, sodass

entsteht. Zur Verbesserung der Funktion, zur Vereinfa-
chung der Vorrichtung und zur Erhéhung der Flexibilitat
ist unter anderem vorgesehen, eine selbstnachstellende
Lagerung von schmalen Folienrollen der Transferfolie
vorzusehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transfer bildgebender Schichten von einer Tragerfolie
auf Druckbogen nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

[0002] Esistbekannt metallische Schichten auf Druck-
bogen mittels eines Folientransferverfahrens herzustel-
len. Soistin 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 Press-
walze ist eine Folienflihrung 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 der Presswalze gefiihrt wird. Der Fo-
lienstreifen wird auf der Auslaufseite nach dem Verlas-
sen des Beschichtungswerkes wieder aufgewickelt. Die
Transferfolie weist eine Tragerschicht auf, auf der bild-
gebende Schichten wie metallische Schichten, beispiels-
weise aus Aluminium, aufgebracht sein kénnen. Zwi-
schen der metallischen Schicht und der Tragerfolie ist
eine Trennschicht vorgesehen, die dafiir sorgt, dass die
metallische Schicht von der Tragerschicht abziehbar ist.
[0003] Beim Transport von Druckbogen durch das
Druckwerk wird jeder Druckbogen mit einem Klebstoff-
muster versehen. Danach wird der Druckbogen durch
das Beschichtungswerk geflihrt, wobei mittels des
Presswalze der auf dem GegendruckZylinder aufliegen-
de Druckbogen mit dem Folienmaterial in Verbindung
gebracht wird. Dabei geht die nach unten liegende me-
tallische Schicht eine enge Verbindung mit den mit Kleb-
stoff versehenen Bereichen auf dem Druckbogen ein.
Nach dem Weitertransportieren des Druckbogens haftet
die metallische Schicht lediglich im Bereich der mit Kleb-
stoff versehenen Muster an. Der Tragerfolie wird also die
metallische Schicht im Bereich der Klebstoffmuster ent-
nommen. Die auf diese Weise verbrauchte Transferfolie
wird wieder aufgewickelt. Der Druckbogen wird im be-
schichteten Zustand ausgelegt.

Es ist bekannt derartige Beschichtungswerke beispiels-
weise in Druckwerken von Druckmaschinen einzuset-
zen. Nachteilig an der bekannten Vorrichtungen ist, dass
sie nicht flexibel einsetzbar sind und dass der Verbrauch
an Transferfolie aufwandig ist.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung vorzusehen mittels derer der Ubertrag einer bild-
gebenden Schicht z.B. einer Metallisierungsschicht, auf
einen Druckbogen sicher, wirtschaftlich und exakt erfol-
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gen kann, wobei die Vorrichtung einfach handhabbar
sein soll.

[0005] Die L6sung dieser Aufgabe ergibt sich in einem
Verfahren gemafR den Merkmalen der Patentanspruches
1 und in einer Vorrichtung gemal den Merkmalen der
Patentanspruches 3.

[0006] Vorteilhafter Weise wird zur Flihrung der Trans-
ferfolie ein Mehrbahnenverfahren verwendet, bei dem
die Transferfolie wahrend Zufiihrung zum Transferspalt
in Teilfolienbahnen von einem gemeinsamen Antrieb an-
treibbar ist.

[0007] Eine zugehdrige Vorrichtung zur Zufiihrung der
Transferfolie weist in vorteilhafter Weise eine oder meh-
rere unabhangige Lagerungseinrichtungen zur Aufnah-
me von einer oder mehreren Teilfolienrollen auf, mittels
derer die Abrollung von Teilfolienbahnen wahrend der
Zufuhr zum Transferspalt ermdglicht wird.

[0008] Eine weitere Verbesserung der Folienausnut-
zung ergibt sich dadurch, dass die Transferfolie in eine
oder mehrere Teilfolienbahnen geringerer Breite aufge-
teilt wird. In Kombination mit dem vorgenannten Verfah-
ren kdénnen so auch unterschiedliche Folienarten neben-
einander eingesetzt werden.

[0009] Zur Sicherung der Wirtschaftlichkeit des Be-
schichtungsverfahrens kann vorgesehen sein, den Foli-
envorschub derart zu steuern, dass die Transferfolie
dann angehalten wird, wenn keine Ubertragung der bild-
gebenden bzw. Metallisierungsschicht erfolgt.

In vorteilhafter Weise kann eine Steuerung der Transfer-
folie derart erfolgen, dass beim Durchlaufen eines die
Greifer des bogenfihrenden Gegendruckzylinders auf-
nehmenden Zylinderkanales der Folienvorschub ange-
halten wird, wobei die Presswalze dann unter der Trans-
ferfolie gleitend durchlauft.

[0010] Zur Verbesserung der Glanzwirkung kann die
bildgebende Schicht mittels so genannter UV-Unter-
druckfarbe aufgebracht werden. Die UV-Unterdruckfar-
be wird mittels des Druckwerkes fiir den Kleber in ent-
sprechender Weise Uber eine Offsetdruckplatte aufge-
bracht.

[0011] Vorteilhafterweise istes auch mdglich, mehrere
Beschichtungswerke innerhalb einer Bogen verarbeiten-
den Maschine hintereinander vorzusehen. Damit kann
die Aufbringung verschiedener bildgebenden Beschich-
tungen bzw. Metallisierungsschichten innerhalb eines
Sujets nacheinander erfolgen. Hierbei ist es mdglich,
Uber ein einziges Klebermuster mit allen Bildmusterele-
menten die bildgebende Schichten nebeneinander zu
Ubertragen. Es ist auch mdéglich 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 einschlielende Klebermuster aufzutragen und
mit einer anderen bildgebenden Beschichtung bzw. Me-
tallisierungsschicht zu versehen.

[0012] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Figuren naher dargestellt.
[0013] Dabei zeigt:
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Figur 1  eine grundsétzliche Darstellung einer Druck-
maschine mit einer Folientransfereinrichtung
und

den Aufbau eines Beschichtungswerkes mit
einer Folientransfereinrichtung und einer Ein-
richtung zur Verwendung von einer oder meh-

reren Teilfolienrollen.

Figur 2

[0014] InFigur1isteine Bogen verarbeitende Maschi-
ne, hier eine Druckmaschine, gezeigt, die aus wenig-
stens zwei Druckwerken besteht. Die beiden Druckwerke
werden fiir folgende Zwecke eingesetzt:

- Ein Druckbogen wird zun&chst mit einem bildgeben-
den Klebstoffmuster versehen (Auftragwerk 1).

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

[0015] Der Transferspalt 6 im Beschichtungswerk 2
wird durch einen Presswalze 3 und einen Gegendruck-
zylinder 4 gebildet. Hierbei kann die Presswalze 3 dem
Drucktuchzylinder und der Gegendruckzylinder 4 dem
Gegendruckzylinder eines Offsetdruckwerkes entspre-
chen. Weiterhin kann die Presswalze 3 dem Formzylin-
der und der Gegendruckzylinder 4 dem Gegendruckzy-
linder eines Lackmodules einer Bogendruckmaschine
entsprechen.

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 aufgebracht ist.
Die Trennschicht dient dem erleichterten Abheben der
bildgebenden Schicht von der Tragerschicht. Die bildge-
bende Schicht kann z.B. eine metallisierte Schicht oder
eine Glanzschicht oder eine Texturschicht oder eine ein-
gefarbte Schicht oder eine ein oder mehrere Bildmuster
enthaltende Schicht sein.

Die Folienvorratsrolle 8 ist dem Beschichtungswerk 2 auf
der Seite der Bogenzufiihrung zugeordnet. Die Folien-
vorratsrolle 8 weist einen Drehantrieb 7 auf. Der Dreh-
antrieb 7 wird zur kontinuierlichen geregelten Zuflihrung
der Transferfolie zum Beschichtungswerk 2 benétigt und
ist daher steuerbar. Weiterhin ist im Bereich der Folien-
zuflihrung eine Umlenk- bzw. Spannwalze vorgesehen.
Damit wird die Folienbahn der Transferfolie immerin glei-
cher Spannung gegenuber der Presswalze 3 gehalten.
Auf der ablaufseitigen Seite des Druckwerkes ist eine
Foliensammelrolle 9 dargestellt. Auf der Foliensammel-
rolle 9 wird das verbrauchte Folienmaterial wieder auf-
gewickelt. Auch hier ist fur die optimierte Produktion ein
Drehantrieb 7 vorzusehen, der steuerbar ist. Im Wesent-
lichen kénnte die Transferfolie 5 auch durch den Dreh-
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antrieb 7 auf der Ablaufseite bewegt und auf der Zulauf-
seite mittels einer Bremse straff gehalten werden.

Der Transfervorgang der bildgebenden z.B. metallisier-
ten Schicht auf das Druckpapier erfolgt in dem Transfer-
spalt6 zwischen der Presswalze 3 und dem Gegendruck-
zylinder. Die Presswalze 3 kann ein Drucktuchzylinder
eines Offsetdruckwerkes sein. Die Presswalze 3 kann
auch der Formzylinder eines Lackmodules sein. Wesent-
lich ist, dass die Oberflache der Presswalze 3 also des
Drucktuchzylinders bzw. Formzylinders mittels eines
kompressiblen, dampfenden Elementes ausgeristet ist.
Die Presswalze 3 kann mit einer Pressbespannung bei-
spielsweise als Kunststoffiiberzug, vergleichbar einem
Gummituch bzw. Drucktuch, versehen sein. Die Press-
bespannung wird in einem Zylinderkanal an Spannvor-
richtungen gehalten. Die Pressbespannung ist zur Ver-
besserung der Ubertragungseigenschaften im Transfer-
spalt 6 mit einer gezielte Elastizitat ausgestattet. Diese
kann gegebenenfalls in einer kompressiblen Zwischen-
schicht wirken. Diese Kompressibilitat ist vorzugsweise
ahnlich oder geringer als in konventionellen Gummitu-
chern bzw. Drucktlichern, die an dieser Stelle auch ein-
gesetzt werden kénnen.

Die genannte Kompressibilitdt 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 eine begrenzte Pressflache vorgese-
hen sein. Diese kann aus der Oberflache der Pressbe-
spannung herausgearbeitet sein oder sie kann als Teil-
flache aus dem Material der Pressbespannung zusatz-
lich auf der Presswalze 3 befestigt sein.

[0016] 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:

Hierzu kann eine Steuerung der Transferfolie 5 derart
erfolgen, dass beim Durchlaufen eines Greifer des bo-
genfilhrenden Gegendruckzylinders 4 aufnehmenden
Zylinderkanales der Folienvorschub angehalten wird.
Die Greifer halten den Druckbogen auf dem Gegendruck-
zylinder 4. Auch die Presswalze 3 weist einen Zylinder-
kanal auf. Im Bereich des Zylinderkanals erfolgt keine
Pressung der Transferfolie 5 zwischen der Presswalze
3 (Drucktuchzylinder) und dem Gegendruckzylinder 4,
da beide Zylinder diesen Zylinderkanal aufweisen. Die
Presswalze 3 lauft dann unter der Transferfolie 5 gleitend
durch, wahrend die Transferfolie 5 zwischen Presswalze
3 und Gegendruckzylinder 4 frei gespannt ist. Dieser Zu-
stand dauert an bis am so genannten Druckanfang der
Zylinderkanal endet und die Transferfolie 5 erneut zwi-
schen der Presswalze 3 und dem Gegendruckzylinder 4
unter Einschluss eines Druckbogens eingeklemmt wird.
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Dann wird die Transferfolie 5 weiter transportiert. Die
Taktung des Folienvorschubes kann entsprechend einer
notwendigen Beschleunigung bzw. Bremsung der Foli-
envorratsrolle 8 bzw. Foliensammelrolle 9 etwas fruher
beginnen bzw. aussetzen als dies die Kanalkanten des
Zylinderkanals vorgeben. Bei reaktionsschnellen Tak-
tungssystemen Uber so genannte Ténzerwalzen 18, wie
sie beispielhaft in Figur 1 eingezeichnet sind, ist die
Steuerung der Drehantriebe 7 der Folienvorratsrollen 8
bzw. Foliensammelrolle 9 ggf. nicht erforderlich.

[0017] Die zugehdrige Vorrichtung beinhaltet aber
grundsatzlich eine entsprechende Vorschubsteuerung
fur die Transferfolie 5, die daflr sorgt, dass wenigstens
das zwischen der Presswalze 3 und dem Gegendruck-
zylinder 4 liegende Folienstlick stillsteht, solange der Zy-
linderkanal durchlauft.

[0018] 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
weitergefordert, wo die bildgebende Oberflachenschicht
aufzutragen ist. In den nicht zu beschichtenden Berei-
chen kann jede Teilfolienbahn unabhéngig von den an-
deren Teilfolienbahnen stillgesetzt werden, wobei damit
kein unnétiger Folienverbrauch entsteht.

[0019] Ziel der Erfindung ist die Ermdglichung der Zu-
fihrung von entweder einer vollformatigen Stammrolle,
d.h. einer Transferfolienrolle mit maximaler Folienbreite
oder aber - zur Einsparung von Folienmaterial - auch die
Méglichkeit, dass mehrere schmalerer Einzelrollen ggf.
unterschiedlicher Breite und unterschiedlichen Durch-
messers verarbeitet werden kdnnen.

[0020] Hierzu ist in Figur 2 eine Vorrichtung zur Fih-
rung von mehreren schmalen Folienbahnen mit jeweils
gleichen Geschwindigkeiten gezeigt.

[0021] Innerhalb des Beschichtungswerkes 2 ist in
Verbindung mit dem Rollenantrieb 7 eine Abwickelwelle
14 zur Aufnahme der Folienvorratsrolle 8 angeordnet.
Diese Abwickelwelle 14 kann als Expansions-Abwickel-
welle ausgefihrt sein.

Fir den Einsatz von einer oder mehreren Teilfolienbah-
nen 19, die von entsprechenden Teilfolienrollen 13 ab-
gezogen werden sollen, wird die Abwickelwelle 14 durch
eine Gummiwalze 16 ersetzt. Die Gummiwalze 16 ist
ebenso wie die Abwickelwelle 14 mit dem Antrieb 7 ver-
bunden.

Parallel zur Gummiwalze 16 sind eine oder mehrere La-
gerarme 15 vorgesehen. Die Lagerarme 15 sind paar-
weise auf einer Schwenkachse 17 angeordnet und die-
nen auf diese Weise paarweise der Aufnahme je einer
Teilfolienrolle 13. Je nach Breite einer Teilfolienbahn
bzw. Teilfolienrolle 13 sind die Lagerarme 15 auf der
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Schwenkachse 17 auf die erforderlichen unterschiedli-
chen Absténde zueinander einstellbar.

Mittels ihrer Fihrung an den Lagerarmen 15 kdnnen die
Teilfolienrollen 13 gegen die Gummiwalze 16 angelegt
werden. Damit entsteht eine reibschliissige Antriebsver-
bindung zwischen der Gummiwalze 16 und den Teilfoli-
enrollen 13. Hierbei stellt sich die Geschwindigkeit von
abgefihrten Teilfolienbahnen 19 entsprechend der Um-
fangsgeschwindigkeit der Gummiwalze 16 ein. Die Teil-
folienrollen 13 rotieren dabei entsprechend ihres jeweils
wirksamen Durchmessers ggf. unterschiedlich schnell in
ihrer Aufnahme an den jeweiligen Lagerarmen 15.
[0022] Die Fihrung der einzelnen Teilfolienrollen 13
an den Lagerarmen 15 gegeniiber der Gummiwalze 16
kann auf einfachste Weise unter der Wirkung des Eigen-
gewichtes der Teilfolienrollen 13 sichergestellt werden.
Hierbei schwenken die Lagerarme 15 - die Teilfolienrol-
len 13 gegen die Gummiwalze 16 kontinuierlich nachfiih-
rend - um ihre Schwenkachse 17. Dadurch legen sich
die Teilfolienrollen 13 in Folge ihrer Gewichtskraft mit
ihrem Umfang auf die Gummiwalze 16 auf und werden
reibschliissig vom Antrieb 7 der Gummiwalze 16 gefiihrt.
[0023] Zur Sicherstellung der Antriebswirkung der
Gummiwalze 16 gegeniiber den Teilfolienrollen 13 kann
auch eine Anstellung mittels der Wirkung von Federkraft
oder mittels eines fernsteuerbaren Antriebes erfolgen.
[0024] Die Aufnahme der verbrauchten Teilfolienbah-
nen 19 nach dem Beschichtungsvorgang erfolgt auf einer
Aufwickelwelle 11. Hierbei kann eine sogenannte Frikti-
onswelle verwendet werden. Eine derartige Friktionswel-
le halt die Teilfolienbahnen 19 jeweils unter einer vor-
wahlbaren Spannung, wobei der Rollenantrieb 7 ggf. ei-
ne voreilende Geschwindigkeit einstellt, die durch einen
Schlupf innerhalb der Friktionswelle ausgeglichen wird.
Auf diese Weise stellt sich jeweils die richtige Bahnspan-
nung bzw. das richtige Wickelmoment flr die jeweilige
Teilfolienbahn 19 ein.

[0025] Zurverbesserten Fihrungder Teilfolienbahnen
19 kénnen an den Teilfolienrollen 13 bzw. an Folienleit-
elementen oder an der Aufwickelwelle 11 Elemente zur
Kantenfiihrung, z.B. Bordscheiben, vorgesehen sein, da-
mit die Ab- und Aufwicklung der Teilfolienbahnen 19 sto-
rungsfrei erfolgt.

[0026] Die Bestiickung der Lagerarme 15 mit neuen
Teilfolienrollen 13 mit unverbrauchter Transferfolie 5
kann mittels einer Hebeeinrichtung oder eines Zuflhrt-
richters erfolgen. Hierbei sind Automatiksysteme denk-
bar, die eine selbsttatige Enthahme der verbrauchten
Rollentrager und ein selbsttatiges Einsetzen der neuen
Teilfolienrolle 13 ermdglicht.

Lediglich die Einfadelung der jeweiligen neuen Teilfoli-
enbahn 19 muf dann von Hand ausgefiihrt werden. Das
Einfadeln einer neuen Teilfolienbahn 19 kann allerdings
auch durch Ankleben des Anfangs der neuen Bahn an
ein ablaufendes Ende der alten Bahn erleichtert werden.
Hierbei ist auf der Aufwickelseite ein grofierer Speicher-
raum vorzusehen.

Fur das Einfadeln kommen auch Hilfssysteme in Frage
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wie sie fur die Bahnzufiihrung in Rollenrotationsdruck-
maschinen Verwendung finden.

[0027] BeiVerwendung der genannten Systeme kann
der Austausch von Teilfolienrollen 13 nach dem Ver-
brauch oder zum Wechseln auf andere Schichtsysteme,
Folienarten, Bahnbreiten 0.a. schnell und einfach erfol-
gen.

[0028] Die erfindungsgemafe Vorrichtung erméglicht
auf einfache Weise den Einsatz unterschiedlichster For-
mate von Folienrollen. Damit kann die Beschichtung so-
wohl von vollformatigen Sujets als auch von Teilberei-
chen eines Druckbogens auf einfache Weise ermdglicht
werden. Hierbei lasst sich der Folienverbrauch optimie-
ren bzw. ggf. eine deutliche Einsparung an Folienmate-
rial erzielen.

Bezugszeichenliste
[0029]

Auftragwerk
Beschichtungswerk
Presswalze
Gegendruckzylinder
Transferfolie / Folienbahn
Transferspalt
Rollenantrieb
Folienvorratsrolle

9 Foliensammelrolle
10  Pressbespannung
11 Aufwickelwelle

12 Plattenzylinder

13  Teilfolienrolle

14 Abwickelwelle

15 Lagerarm

16 Gummiwalze

17  Schwenkachse

18 Tanzerwalze

19  Teilfolienbahn

O~NOoO O WN -

25  UV-Trockner
26 Uberwachungssystem
27

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Transferfolie (5) auf Druckbogen we-
nigstens mit einem Beschichtungswerk (2) zum
Ubertragen der bildgebenden Schichten von der
Transferfolie (5) auf den Druckbogen in einem
Transferspalt (6) zwischen einem Gegendruckzylin-
der und einer Presswalze, wobei die Transferfolie
(5) mit der beschichteten Seite in Anlage an dem
Druckbogen gemeinsam mit diesem durch den
Transferspalt (6) flhrbar ist und dabei die bildgeben-
den Schichten bildmassig auf den Druckbogen tiber-
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tragbar sind, und die Transferfolie (5) mittels einer
Einrichtung zum Beschichtungswerk (2) zufiihrbar
und mittels einer weiteren Einrichtung vom Be-
schichtungswerk (2) abfiihrbar ist, wobei die Trans-
ferfolie (5) mittels eines Antrieb in Arbeitsrichtung
bewegbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass Teilfolienbahnen (19) erzeugende Teilfolien-
rollen (13) in Verbindung mit der Vorrichtung, die fir
die Aufnahme von im wesentlichen vollformatigen
Folienrollen zur Abrollung der Transferfolie (5) wéh-
rend der Zufuhr zum Transferspalt (6) vorgesehen
ist, angetrieben werden, und dass eine oder mehrere
Teilfolienrollen (13) mittels voneinander unabhangi-
ger Lagerungen fir die Abrollung von Teilfolienbah-
nen (19) der Transferfolie (5) selbsttatig dem Antrieb
zur Abrollung der Transferfolie zugeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transferfolie (5) als eine oder mehrere Rol-
len von Teilfolienbahnen (19) mit einer gegeniber
der maximalen Breite von Druckbogen geringeren
Breite unterteilt in der Einrichtung zur Zufiihrung der
Transferfolie (5) drehbar gelagertist, dass die Rollen
der Teilfolienbahnen (19) unabhangig voneinander
drehbar sind und dass die Teilfolienbahnen (19) ne-
beneinander dem Transferspalt (6) zugeflhrt wer-
den.

Vorrichtung zum Transfer von bildgebenden Schich-
ten von einer Transferfolie (5) auf Druckbogen we-
nigstens mit einem Beschichtungswerk (2) zum
Ubertragen der bildgebenden Schichten von der
Transferfolie (5) auf den Druckbogen in einem
Transferspalt (6) zwischen einem Gegendruckzylin-
der und einer Presswalze, wobei die Transferfolie
(5) mit der beschichteten Seite in Anlage an dem
Druckbogen gemeinsam mit diesem durch den
Transferspalt (6) fihrbar ist und dabei die bildgeben-
den Schichten bildmassig auf den Druckbogen uber-
tragbar sind, und mit einer Einrichtung zur Zuflihrung
der Transferfolie (5) zum Beschichtungswerk (2) und
zur Abfiihrung vom Beschichtungswerk (2) mit ei-
nem Antrieb zum Bewegen der Transferfolie (5) in
Arbeitsrichtung,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Vorrichtung zur Zufiihrung der Transferfo-
lie (5) eine oder mehrere unabhangige Lagerungs-
einrichtungen zur Aufnahme von einer oder mehre-
ren Teilfolienrollen (13) der Transferfolie (5) fur die
Abrollung von Teilfolienbahnen (19) wahrend der
Zufuhr zum Transferspalt (6) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung zur Zuflihrung der Transferfolie
(5) zum Transferspalt (6) eine Antriebseinrichtung
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aufweist, die mit den Teilfolienrollen (13) koppelbar
und/oder als Drehantrieb der Teilfolienrollen (13)
schaltbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebseinrichtung eine zur Zufihrung der
Transferfolie (5) zum Transferspalt (6) und fir die
Aufnahme von im wesentlichen vollformatigen Foli-
enrollen vorgesehene Abwickelwelle (14) oder ein
die Abwickelwelle (14) in deren Einbaulage erset-
zendes Element (16) ist, wobei die Abwickelwelle
(14) oder das sie ersetzende Element (16) umfangs-
mafig und reibschlissig mit den Teilfolienrollen (13)
koppelbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abwickelwelle (14) zum Antrieb von Teil-
folienrollen (13) durch eine Gummiwalze (16) ersetzt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Teilfolienrollen (13) auf schwenkbaren La-
gerarmen (15) drehbar aufgenommen sind und ge-
geniber der Abwickelwelle (14) oder der Gummiwal-
ze (16) anstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die schwenkbaren Lagerarme (15) auf eine
Schwenkachse (17) zur Aufnahme unterschiedlich
breiter Teilfolienrollen (13) positionierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die schwenkbaren Lagerarme (15) auf einer
Schwenkachse (17) zur Veranderung der Arbeitsla-
ge einer oder mehrerer, gleich oder unterschiedlich
breiter Teilfolienrollen (13) quer zur Arbeitsrichtung
des Beschichtungswerkes (2) positionierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die schwenkbaren Lagerarmen (15) so
schwenkbar aufgenommen sind, dass die Teilfolien-
rollen (13) mittels Gewichtskraft gegenlber der Ab-
wickelwelle (14) oder der Gummiwalze (16) ange-
stellt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die schwenkbaren Lagerarmen (15) mittels An-
stellelementen so schwenkbar aufgenommen sind,
dass die Teilfolienrollen (13) mittels Federkraft ge-
genuber der Abwickelwelle (14) oder der Gummiwal-
ze (16) angestellt werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12.

13.

10

Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die schwenkbaren Lagerarmen (15) mittels An-
stellelementen so schwenkbar aufgenommen sind,
dass die Teilfolienrollen (13) mittels fernsteuerbarer
Stellmittel einstellbar gegeniber der Abwickelwelle
(14) oder der Gummiwalze (16) angestellt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Abfiihrung der verbrauchten Transferfolie
(5) von dem Beschichtungswerk (2) eine Aufwickel-
welle (11) vorgesehen ist, die mittels eines Schlupf-
antriebes auf die aufzuwickelnde/-n Teilfolienbahn/-
en (19) einwirkt.
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Fig. 2
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