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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Übertragen einer Transferschicht von einer
Trägerfolie, die zusammen eine Transferfolie bilden, auf
einen Bedruckstoff, umfassend wenigstens ein Folien-
modul mit einer Vorratswelle, zur Aufnahme von wenigs-
tens einer Transferfolienvorratsrolle zum Bevorraten und
Abwickeln wenigstens einer Transferfolienbahn.
Die Vorrichtung soll dabei eine Transferfolienführungs-
einrichtung wenigstens zur Führung der Transferfolien-
bahn von der Vorratswelle zu einem Transferspalt ent-
lang eines Folientransportpfades aufweisen, wobei der
Transferspalt von einem Gegendruckzylinder und einem
Folientransferzylinder zum Übertragen der Transfer-
schicht auf den Bedruckstoff gebildet wird. Der Bedruck-
stoff wird dafür entlang eines Bedruckstofftransportpfa-
des durch den Transferspalt hindurchgeführt. Weiter um-
fasst die Vorrichtung eine Sammelvorrichtung zur Auf-
nahme der durch den Transferspalt geführten wenigs-
tens einen Transferfolienbahn.
[0002] Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Übertragen einer Transferschicht von einer Trägerfolie,
die zusammen eine Transferfolie bilden, auf einen Be-
druckstoff, bei dem die Transferfolie als wenigstens eine
Transferfolienbahn auf wenigstens einer Transferfolien-
vorratsrolle auf einer Vorratswelle bereitgestellt wird, die
wenigstens eine Transferfolienbahn entlang eines Foli-
entransportpfades zu einem Transferspalt geführt wird
die Transferschicht von der Transferfolie innerhalb des
Transferspalts auf einen Bedruckstoff übertragen wird
und die Transferfolienbahn anschließend zu einer Sam-
melvorrichtung geführt wird.
[0003] Bevorzugt betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung, die für das so genannte Kaltfolienprägen geeignet
ist.
[0004] Beim Kaltfolienprägen wird eine Transfer-
schicht von einem Trägermaterial auf einen Bedruckstoff
übertragen.
[0005] Als Trägermaterial wird eine Trägerfolie ver-
wendet. Auf dieser Trägerfolie ist eine Lackschicht auf-
getragen, die insbesondere für die Färbung der Trans-
ferschicht verantwortlich ist. Mit der Lackschicht verbun-
den ist eine Aluminiumschicht, die den metallischen
Glanz der Transferschicht bewirkt. Weiter kann auf der
Aluminiumschicht noch eine weitere Haftschicht vorge-
sehen sein, die die Hafteigenschaften der Transfer-
schicht mit dem Kleber auf dem Bedruckstoff verbessert.
Die Schichten, die von dem Trägermaterial übertragen
werden wird als Transferschicht bezeichnet.
[0006] Zum Übertragen der Transferschicht auf einen
Bedruckstoff wird die Transferfolie zusammen mit dem
Bedruckstoff durch einen Transferspalt hindurchgeführt.
Der Transferspalt wird durch einen Transferzylinder und
einen Gegendruckzylinder gebildet, die an einander an-
liegen. Transferzylinder und Gegendruckzylinder wer-
den rotierend mit einer Kraft aneinander angestellt, dass
im Transferspalt die Transferschicht auf den Bedruck-

stoff übertragen wird.
[0007] Damit ein bereichsweiser Übertrag der Trans-
ferschicht auf den Bedruckstoff erfolgen kann wird der
Bedruckstoff vor dem Folientransfer mit einer Kleber-
schicht versehen, die dem Bereich entspricht, in dem Fo-
lie übertragen wird.
[0008] Als Kleber kann ein farbloser Kleber, ein Kleber
mit einer bestimmten Eigenfarbe oder auch ein entspre-
chend der Folie eingefärbter Kleber verwendet werden.
Bereits aus der Bronzierungstechnik ist es schon be-
kannt zum Übertragen von Metallpartikeln eine beson-
ders klebrige Farbe zu verwenden, deren Färbung der
gewünschten Metallisierung entspricht. Insofern kann
natürlich alternativ zu einem eingefärbten Kleber auch
eine klebrige Farbe verwendet werden.
[0009] Bei der Transferschicht kann es sich im We-
sentlichen um eine Metallschicht aber auch um andere
Schichten handeln. Z.B. kann eine Aluminiumschicht
vorgesehen sein, die je nach Bedarf auf einer gelb/gol-
denen Lackschicht oder einer silberfarbenen Lack-
schicht aufgebracht ist.
[0010] Des Weiteren kann als Transferschicht auch ei-
ne farblose Schicht z.B. aus PE-Folie verwendet werden,
die so auf den Bedruckstoff übertragen wird, dass sie
dort eine Schutzschicht bildet.
[0011] Auch die Verwendung von einer leitenden
Schicht als Transferschicht ist möglich, hierdurch können
elektrisch und/oder thermisch leitende Bereich auf den
Bedruckstoff übertragen werden. Auch die Übertragung
von vorbereiteten abgegrenzten Schichtbereichen als
Transferschicht ist möglich, hierbei kann es sich bei-
spielsweise um RFID-Chips oder deren Antennen han-
deln. Es können auch geeignete Keramiken übertragen
werden. Auf diese Weise ist es denkbar, dass auch su-
praleitende Strukturen auf einen Bedruckstoff übertra-
gen werden können.
[0012] Eine Vorrichtung zum Übertragen einer Trans-
ferschicht auf einer Bedruckstoff mit einer Sammelvor-
richtung und einer Transfervorratsrolle ist vom Dokument
EP 987 106 bekannt.
[0013] Eine Vorrichtung zum Kaltfolienprägen ist in der
EP 0 578 706 B1 vorgestellt.
[0014] Hierbei findet das Kaltfolienprägen innerhalb ei-
ner Mehrfarbendruckmaschine statt. Der Bedruckstoff
wird entlang eines vorgegebenen Transportpfades in der
Druckmaschine transportiert. Bei dem Bedruckstoff kann
es sich beispielsweise um Papierbogen, Papper oder
auch Rollen handeln.
[0015] In einem ersten Druckwerk der Druckmaschine
wird auf den Bedruckstoff statt einer Farbe ein Kleber
übertragen. Zum bereichsweisen Auftragen des Klebers
ist in diesem Druckwerk eine entsprechend bebilderte
Druckplatte aufgespannt und der Kleber wird wie eine
herkömmliche Offsetdruckfarbe auf den Bedruckstoff
übertragen. Solch ein Kleber auftragendes Druckwerk
wird als Auftragswerk bezeichnet.
[0016] Der Bedruckstoff wird dann weiter in ein zweites
Druckwerk transportiert. In diesem zweiten Druckwerk
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sind der Gegendruckzylinder und der Gummituchzylin-
der als Transferwerk ausgebildet.
[0017] Im Bereich dieses zweiten Druckwerkes befin-
det sich ein Folienmodul mit einer Transferfolienvorrats-
welle und einer Transferfoliensammelwelle. Über Zwi-
schenrollen einer Folienführungseinrichtung wird die Fo-
lie als Transferfolienbahn von der Transferfolienvorrats-
welle zum Transferspalt und weiter zur Transferfolien-
sammelwelle geführt.
[0018] Zum Transfer der Transferschicht auf den Be-
druckstoff werden die Transferfolienbahn und der Be-
druckstoff mit der bereichsweisen Kleberschicht gemein-
sam so durch den Transferspalt hindurchgeführt, dass
die Transferschicht auf der Kleberschicht aufliegt. Mit
Druck wird dann im Transferspalt die Transferschicht auf
den Bedruckstoff übertragen. Durch den Kleber wird die
Transferschicht dabei sauber von der Transferfolie ab-
genommen.
[0019] Für einen sauberen Transfer der Transfer-
schicht auf den Bedruckstoff werden die Folie und der
Bedruckstoff im Bereich des Transferspaltes während
des Transfers mit der gleichen Geschwindigkeit ange-
trieben.
[0020] In einem folgenden Presswerk wird dann im
Wesentlichen auf die übertragene Transferschicht ein-
gewirkt, so dass eine Dauerhaftigkeit der Folienauflage
erreicht wird.
[0021] In der EP 0 578 706 B1 wird weiterhin beschrie-
ben, dass auch mehrere schmale Teilfolienbahnen ver-
wendet werden können. Diese können dann unter-
schiedlichen Transferbereichen eines Bedruckstoffes in
einem Transferspalt zugeführt werden.
[0022] Werden die einzelnen Teilfolienbahnen jeweils
auf verschiedenen Vorratswellen als Transferfolienrollen
bevorratet, so ist ein erheblicher Aufwand notwendig um
mehrere Teilfolienbahnen innerhalb einer Vorrichtung zu
verwenden.
[0023] Werden die Teilfolienbahnen als mehrere Teil-
folienrollen auf einer gemeinsamen Vorratswelle bevor-
ratet, so kann es zu verschiedenen Problemen kommen.
Es sind zu Einen keinen unterschiedlichen Geschwindig-
keiten der Teilfolienbahnen möglich, zum Anderen ist es
insbesondere dann problematisch, wenn Teilfolienrollen
unterschiedlichen Durchmessers verwendet werden. Da
sich die Vorratswelle mit einer bestimmten Geschwindig-
keit dreht, resultieren auf Grund der verschiedenen Ra-
dien der Rollen die Bahngeschwindigkeiten, d.h. die un-
terschiedlichen Umfangsgeschwindigkeiten der Rollen.
Dieses so auszugleichen, dass im Transferspalt die Ge-
schwindigkeit der Folienbahn und des Bedruckstoffes
wieder gleich ist, ist sehr aufwendig. Auch kann eine re-
duzierte oder erhöhte Bahnspannung der Transferfolien-
bahnen je nach aktuellem Radius und Rotationsge-
schwindigkeit der Vorratswelle resultieren.
[0024] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht daher darin, die genannten Probleme aus dem
Stand der Technik zumindest zu verringern sodass auf
einfache Weise mehrere Teilfolienbahnen in einer Vor-

richtung für den Transfer einer Transferschicht auf einen
Bogen verwendet werden können.
[0025] Gelöst wird die Aufgabe durch eine Vorrichtung
der oben genannten Gattung gemäß Anspruch 1 und
durch ein Verfahren gemäß Anspruch 17.
[0026] Es ist vorgesehen, dass als Sammelvorrichtung
eine Sammelwelle, zur Aufnahme wenigstens einer
Transferfoliensammelrolle zum Aufwickeln der wenigs-
tens einen Transferfolienbahn verwendet wird.
[0027] Die Vorratswelle und die Sammelwelle sollen
dabei erfindungsgemäß als Friktionswellen ausgebildet
sein, so dass die Übertragung der Rotationsbewegung
der Friktionswelle auf die wenigstens eine Transferfoli-
envorratsrolle und Transferfoliensammelrolle über eine
Reibverbindung zwischen Welle und Rolle erfolgt, die
durch Zugkräfte der Transferfolienbahn überwunden
werden kann.
[0028] Im Folgenden und auch im Vorherigen ist statt
Transferfolienvorrats- oder Transferfoliensammelrolle
auch einfach allgemein von Folienrolle oder Transferfo-
lienrolle oder einfach Rolle die Rede.
[0029] Die Reibverbindung zwischen Welle und Rolle
kann auf verschiedene Weisen erfolgen. Eine Rolle be-
steht aus der Transferfolienbahn, die auf einer Rollen-
hülse aufgewickelt ist. Diese Hülse ist auf die Welle ge-
schoben. In einer möglichen Ausprägung besteht zwi-
schen der Innenseite der Hülse und der Oberfläche der
Friktionswelle eine Reibverbindung. Diese, der Verbin-
dung zu Grunde liegende Reibkraft kann dabei konstant
sein oder auch steuerbar sein. Wird auf die Hülse, z.B.
über einen Zug an der Folienbahn, eine Zugkraft ausge-
übt, so kommt es zu einem Schlupf zwischen der Hülse
und der Oberfläche der Friktionswelle, hierdurch die Ro-
tation der Hülse gegenüber der Welle verringert oder be-
schleunigt werden.
[0030] Eine zweite Möglichkeit der Reibverbindung
zwischen Welle und Rolle besteht darin, dass die Hülse
zunächst fest mit einem Außenring der Welle verbunden
ist. Dieser Außenring ist dann selber über eine Reibver-
bindung mit einem Innenring der Welle verbunden und
kann so eine Reibverbindung zwischen Welle und Rolle
herstellen. Ein Schlupf zwischen Rolle und Welle kann
dann analog zum Beschriebenen erreicht werden.
[0031] Als Reibverbindungen sind sowohl direkte, als
auch indirekte Reibverbindungen zwischen Rolle und
Hülse, also auch Verbindungen über Zwischenelemente
zu verstehen.
[0032] Es ist dann verfahrensmäßig vorgesehen, dass
wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle und einer
Transferfoliensammelrolle auf einer als Transferfolien-
vorrats- und Transferfoliensammelrolle bereitgestellt
wird.
[0033] Verändert sich der Durchmesser der Transfer-
folienrolle, so ändert sich die Umfangsgeschwindigkeit
der Transferfolienbahn auf dieser Rolle, wenn die Rota-
tionsgeschwindigkeit der Welle erhalten bleibt. Verrin-
gert sich der Durchmesser, so nimmt die Umfangsge-
schwindigkeit ab. Durch einen Zug an der Folienbahn
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kann dann die Umfangsgeschwindigkeit wieder erhöht
werden, indem ein Schlupf zwischen Welle und Rolle
kommt. Dieses kann insbesondere im Bereich der Trans-
ferfolienvorratswelle auftreten.
[0034] Im Bereich der Sammelwelle kann der Durch-
messer der Rolle und damit die Umfangsgeschwindigkeit
ebenfalls zunehmen. Hier kann durch eine Zugkraft an
der Folienbahn die Umfangsgeschwindigkeit verringert
werden, wenn durch die Zugkraft die Reibungskraft zwi-
schen Rolle und Welle überwunden wird.
[0035] Durch die beschriebene Vorrichtung ist es mög-
lich, dass auf einer Welle, sei es nun Vorratswelle und
Sammelwelle mehrer Transferfolienrollen auf einfache
Weise bereitgestellt sein können. Diese Rollen können
unterschiedliche Durchmesser aufweisen. Durch den
Schlupf, der sich zwischen Rolle und Welle ergibt, wenn
die Reibungskraft überwunden wird, kann für die Rollen
auf der Welle gleiche Umfangsgeschwindigkeiten unab-
hängig von ihrem jeweiligen Durchmesser erreicht wer-
den.
[0036] Zum Ausüben der notwendigen Zugkraft auf die
Transferfolienbahn um ein Überwinden der Reibkraft und
damit eine Beschleunigung, d.h. eine Erhöhung oder
Verringerung der Umfangsgeschwindigkeit der jeweili-
gen Transferfolienbahn auf der Rolle zu erreichen, ist
vorteilhafterweise wenigstens eine Vorzugseinrichtung
zum Ziehen der wenigstens einen Transferfolienbahn in
Richtung des Transferspalts vorgesehen. Eine Rolle auf
der Sammelrolle kann damit gezielt gebremst, eine Rolle
auf der Vorratswelle gezielt beschleunigt werden. Diese
Vorzugseinrichtung kann z.B. über Bänder eine Zugkraft
auf die Transferfolie ausüben. Insbesondere kann dafür
ein Band auf der Trägerfolienseite der Transferfolie vor-
gesehen sein. Dieses Band kann mittels Saugkraft einen
Kontakt mit der Folie erzeugen.
[0037] Erfindungsgemäß ist es günstigerweise vorge-
sehen, dass die Vorzugseinrichtung ein Vorzugsrollen-
paar ist, welches über Reibung eine Zugkraft auf die we-
nigstens eine Transferfolienbahn aufübt, so dass auf die
wenigstens eine Transferfolienrolle ein Zug in Richtung
Transferspalt ausgeübt wird. Solch ein Vorzugsrollen-
paar ist relativ einfach aufgebaut und ermöglicht eine si-
chere Kontrolle über die Vorzugskraft. Insbesondere ist
auch ein Antrieb der Rollen möglich, der mit dem Antrieb
des Rollenpaares, das den Transferspalt bildet möglich.
Es kann sich insbesondere um den gleichen Antrieb han-
deln.
[0038] In alternativen oder einander ergänzenden je-
weils für sich vorteilhaften Ausführungsformen ist es vor-
gesehen, dass die Vorzugseinrichtung entweder hinter
dem Transferspalt angeordnet ist und eine Zugkraft auf
die wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle auf der
Vorratswelle in Richtung zum Transferspalt ausübt,
und/oder, dass die Vorzugseinrichtung vor dem Trans-
ferspalt angeordnet ist und eine Zugkraft auf die wenigs-
tens eine Transferfoliensammelrolle auf der Sammelwel-
le in Richtung zum Transferspalt ausübt und/oder alter-
nativ oder ergänzend kann auch vorgesehen sein, dass

die Vorzugseinrichtung den Gegendruckzylinder und
den Folientransferzylinder, die den Transferspalt bilden,
umfasst.
[0039] Es sind somit jeweils sichere Vorzüge der Fo-
lienbahn in Richtung auf den Transferspalt möglich. Ins-
besondere ist für die Fälle, bei denen die den Transfer-
spalt bildenden Rollen nicht am Vorzug beteiligt sind, z.
B. für die Zeit, in der ein Zylinderspalt einer der beiden
Rollen im Bereich des Transferspaltes ist, immer noch
ein Vorzug durch eine Vorzugseinrichtung möglich.
[0040] In einer besonders vorteilhaften Weiterbildung
der Erfindung ist es vorgesehen, dass auf der Vorrats-
welle oder sowohl auf der Vorratswelle, als auch auf der
Sammelwelle wenigstens zwei Transferfolienrollen be-
reitgestellt sind, die jeweils eine Transferfolienbahn be-
vorraten und abwickeln können. Durch die Bereitstellung
von mehreren Transferfolienbahnen auf mehreren
Transferfolienrollen auf der Vorratswelle und/oder der
Sammelwelle kann in Verbindung mit der erfindungsge-
mäßen Bereitstellung einer Friktionswelle als Vorrats-
welle und/oder Sammelwelle eine flexible Mehrbahnig-
keit der Vorrichtung erreicht werden.
[0041] Insbesondere kann weiter vorgesehen sein,
dass alleine auf der Vorratswelle mehrere Transferfoli-
enrollen bereitgestellt sind und diese Welle eine Frikti-
onswelle aufweist. Die Sammelwelle selber muss als an-
getriebene Welle bereitgestellt sein um ein Aufwickeln
der Transferfolienbahnen zu ermöglichen. Die Vorrats-
welle kann prinzipiell passiv ohne eigenen Antrieb mit-
laufen oder erfindungsgemäß ebenso als Antriebswelle
bereitgestellt sein. Bei einer passiven Ausführungsform
der Vorratswelle kann diese bevorzugt gebremst sein. In
einer weiteren Ausführungsform kann sowohl die Vor-
ratswelle, als auch die Sammelwelle jeweils mehrere
Transferfolienrollen aufnehmen.
[0042] Der Schlupf ist auf der Vorratsrolle und auch
auf der Sammelrolle ermöglicht.
[0043] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist wenigstens ein
Bestimmungsmittel zum Bestimmen der Rollendurch-
messer der wenigstens zwei Transferfolienrollen bereit-
gestellt. Hierüber kann eine genaue Kontrolle der Durch-
messer, bzw. Radien der einzelnen Transferfolienrollen
auf der jeweiligen Welle ermöglicht werden.
[0044] Es ist dann möglich und verfahrensmäßig vor-
gesehen, dass die Durchmesser D der einzelnen Trans-
ferfolienvorratsrollen auf der Vorratsrolle bestimmt wer-
den, die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit Vvm der
Transferfolie durch den Transferspalt bestimmt wird und
die Vorratswelle mit einer Winkelgeschwindigkeit w so
angetrieben wird, dass die nominelle Umfangsgeschwin-
digkeit VUnV=W*D/2 der Transferfolienvorratsrolle mit
dem größten Durchmesser geringer ist als die mittlere
Vorschubsgeschwindigkeit Vvm der Transferfolie durch
den Transferspalt.
[0045] Durch die Gewährleistung einer jeweils gerin-
geren Geschwindigkeit der angetriebenen Transferfoli-
enrolle auf der Vorratswelle als die den Durchgang durch
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den Transferspalt notwendige Geschwindigkeit ist, ins-
besondere im Zusammenspiel mit vorgesehenen Vor-
zugseinrichtungen immer eine Bahnspannung der
Transferfolienbahn erreichbar.
[0046] Um eine bevorzugte Bahnspannung zu errei-
chen ist es günstigerweise vorgesehen, dass in einer
Weiterentwicklung die Vorratswelle so angetrieben wird,
dass die nominelle Umfangsgeschwindigkeit VUnv der
Transferfolienvorratsrolle weniger als 100% aber gleich
oder mehr als 95% der mittleren Vorschubgeschwindig-
keit Vvm beträgt.
[0047] In einer alternativen oder zusätzlichen Ausfüh-
rungsform, die insbesondere dann vorgesehen ist, wenn
die Sammelwelle als Friktionswelle ausgeführt und an-
getrieben wird, ist es vorgesehen, dass die Durchmesser
D der einzelnen Transferfoliensammelrollen auf der
Sammelwelle bestimmt werden, die mittlere Vorschubs-
geschwindigkeit Vvm der Transferfolie durch den Trans-
ferspalt bestimmt wird und die Sammelwelle mit einer
Winkelgeschwindigkeit w so angetrieben wird, dass die
nominelle Umfangsgeschwindigkeit VUnS=w*D/2 der
Transferfoliensammelrolle mit dem größten Durchmes-
ser größer ist als die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit
Vvm der Transferfolie durch den Transferspalt.
[0048] Besonders bevorzugt ist hierbei vorgesehen,
dass das die Sammelwelle so angetrieben wird, dass die
nominelle Umfangsgeschwindigkeit VUnS der Transfer-
foliensammelrolle mehr als 100% aber weniger oder
gleich wie 105% der mittleren Vorschubgeschwindigkeit
Vvm beträgt.
[0049] Die Vorteile dieser Ausführungsform sind ana-
log zu denen, bei der Vorratswelle. Außerdem können
sich diese beiden Ausführungsformen ergänzen.
[0050] Als wenigstens ein Bestimmungsmittel zur Be-
stimmung der Rollendurchmesser ist vorgesehen dass
jeder Transferfolienrolle ein berührungsloser Sensor zu-
geordnet ist, der den Abstand der Oberfläche der Trans-
ferfolienrolle zum Sensor oder direkt den Radius der
Transferfolienrolle erkennen kann.
[0051] Hierdurch kann eine Beeinflussung der Trans-
ferfolie minimiert werden.
[0052] Insbesondere kann vorgehen sein, dass der be-
rührungslose Sensor ein Ultraschallsensor oder ein op-
tischer Sensor, der von der Oberfläche reflektiertes Licht
erkennt, ist.
[0053] Alternativ kann auch als Bestimmungsmittel je-
der Transferfolienrolle ein berührender Sensor zugeord-
net werden. Hierdurch kann vorteilhafterweise eine be-
sonders wenig störungsanfällige Bestimmung der Rol-
lendurchmesser ermöglicht werden. Alternativ ist hierü-
ber auch eine direkte Bestimmung der Umfangsge-
schwindigkeit der Transferfolienbahn auf der Transferfo-
lienrolle möglich.
[0054] In einer Weiterentwicklung ist vorgesehen,
dass der berührende Sensor ein Laufrad ist, das aus ei-
nem gemessenen Ablaufweg eine Durchmesserände-
rung der Transferfolienvorratsrolle ermittelt.
[0055] Es kann alternativ auch vorgesehen sein, dass

der berührende Sensor ein Widerstandssensor ist, der
über einen gemessenen Widerstand die Menge der
Transferfolie, die auf der Transferfolienrolle vorhanden
ist bestimmt. Hierfür kann es insbesondere auch vorge-
sehen sein, dass die Folie selber wenigstens einen lei-
tenden Bereich aufweist. Dieses kann entweder ein
durchgehender Leiter sein oder jeweils leitende Berei-
che, die bei aufgewickelter Folie übereinander liegen und
so einen Widerstand in Abhängigkeit von der Schichtdi-
cke aufweisen. Alternativ kann auch statt des Wider-
standssensor auch ein kapazitiver Sensor verwendet
werden.
[0056] Verfahrensmäßig ist es weiter vorgesehen,
dass die Transferfolienbahn so von der Vorratswelle
und/oder Sammelwelle gezogen wird, dass ihre tatsäch-
liche Vorschubsgeschwindigkeit Vv im Bereich des
Transferspaltes wenigstens zeitweise der Bogenge-
schwindigkeit VB entsprich. Hierfür ist eine entsprechen-
de Steuerungsvorrichtung zum Ansteuern der Vorzugs-
einrichtung in Abhängigkeit von der Bogengeschwindig-
keit vorgesehen. Wenigstens wenn ein Transfer der
Transferschicht im Transferspalt vorgesehen ist kann
dann eine gleichgroße Geschwindigkeit von Bedruck-
stoff und Transferfolie vorgesehen sein. Nur dann ist eine
präzise und saubere Übertragung der Transferschicht
auf den Bedruckstoff möglich.
[0057] In einer besonders vorteilhaften Weiterentwick-
lung ist es verfahrensmäßig vorgesehen, dass die Trans-
ferfolienbahn so getaktet wird, dass ihre tatsächliche Vor-
schubsgeschwindigkeit Vv zu Zeiten, in den kein Folien-
transfer auf den Bedruckstoff erfolgt von der Bedruck-
stoffgeschwindigkeit abweicht und vor einem vorgese-
henen Folientransfer so beschleunigt wird, dass die tat-
sächliche Vorschubsgeschwindigkeit wieder der Be-
druckstoffgeschwindigkeit VB entspricht. Auf diese Wei-
se kann Transferfolie dann eingespart werden, wenn kein
Transfer von Transferschicht auf den Bedruckstoff vor-
gesehen ist. Dies ist z.B. dann der Fall, wenn gerade
kein Bedruckstoff durch den Transferspalt geführt wird,
oder wenn auf bestimmte Bereiche des Bedruckstoffes
keine Transferschicht übertragen werden soll.
[0058] Zur Ermöglichung dieser Taktung ist vorrich-
tungsgemäß eine Folientaktung im Bereich des Trans-
ferspaltes vorgesehen.
[0059] In einer bevorzugten Ausführungsform ist vor-
gesehen, dass die Folientaktung wenigstens zwei mit
einander gekoppelte Führungsrollen zum Führen der
Transferfolienbahn umfasst, welche an gegenüberlie-
genden Seiten des Transferspaltes bereitgestellt sind,
diese gekoppelten Führungsrollen über eine Antriebes-
einrichtung gleichzeitig in eine erste Richtung bewegbar
sind, so dass die Geschwindigkeit der Transferfolie durch
den Transferspalt verringert wird und die gleichzeitig in
eine zweite Richtung so bewegbar sind, dass die Ge-
schwindigkeit der Transferfolie in dem Transferspalt der
Transportgeschwindigkeit des Bedruckstoffes ent-
spricht. Wenn von einer gleichzeitigen Bewegung die Re-
de ist, so ist hiermit eine derart gekoppelte Bewegung
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gemeint, dass die Führungsrollen gemeinsam bewegt
werden. Die eine erste Führungsrolle der Folientaktung
wird dabei von der, dem Transferspalt zuzuführenden
Transferfolie umschlungen, die zweite Führungsrolle von
der Transferfolie, die von dem Transferspalt weg zur
Sammeleinrichtung transportiert wird. Je nach Bewe-
gungsrichtung der Rollen wird dann der Weg, d.h. die
Folienlänge zwischen erster Führungsrolle und Trans-
ferspalt verringert und gleichzeitig der Weg zwischen
zweiter Führungsrolle und Transferspalt vergrößert oder
umgekehrt. Auf diese Weise kann einfach durch gleich-
zeitiges Bewegen, insbesondere über eine gekoppelte
Bewegung eine Beschleunigung der Folie im Transfer-
spalt oder ein Abbremsen der Folie erreicht werden.
[0060] Durch wenigstens einen erfindungsgemäßen
Transferfolienpuffer im Bereich zwischen der Vorratswel-
le und dem Transferspalt und/oder zwischen dem Trans-
ferspalt und der Sammelvorrichtung kann eine noch bes-
sere Taktung der Transferfolie ermöglicht werden. Die
Abwicklung der Transferfolienbahn von der Vorratswelle,
das Aufwickeln auf die Sammelwelle erfolgt dabei mit
einer durchschnittlichen Bahngeschwindigkeit. Diese
Bahngeschwindigkeit ist von der Geschwindigkeit des
Bedruckstoffes und von der, für einen gesamten Druck-
auftrag benötigten Menge an Transferschicht, d.h. ge-
nauer von der Länge der benötigten Transferschicht ab-
hängig. Die Transferfolie wird immer mit der gleichen Ge-
schwindigkeit abgewickelt und in dem Transferfolienpuf-
fer gespeichert. Je nachdem, ob ein Transfer der Trans-
ferschicht auf den Bogen vorgesehen ist, wird dann Folie
mit der Geschwindigkeit des Bedruckstoffes aus dem
Speicher entnommen und durch den Transferspalt ge-
leitet. Diese Geschwindigkeit im Transferspalt ist typi-
scherweise höher als die durchschnittliche Bahnge-
schwindigkeit. Die gebrauchte Bahn kann dann der Sam-
meleinrichtung direkt zugeführt und gegebenenfalls ver-
nichtet werden oder durch einen weiteren Transferfoli-
enpuffer kann die Bahn so zwischengespeichert werden,
dass sie mit der durchschnittlichen Bahngeschwindigkeit
der Sammelwelle zugeführt wird.
[0061] Ist, wie beschrieben eine Vorrichtung zum Auf-
nehmen und/oder Vernichten der Transferfolie an Stelle
der Sammelwelle vorgesehen, so ist in einer Weiterent-
wicklung vorgesehen, dass die Sammeleinrichtung we-
nigstens einen Container und Zuführelemente zum Zu-
führen der Transferfolienbahn zum Container umfasst.
Alternativ oder von diesem Container umfasst kann auch
vorgesehen sein, dass die Sammeleinrichtung wenigs-
tens einen Schredder zum schreddernden Vernichten
der Transferfolienbahn umfasst. Auf diese Weise kann
der Platzbedarf für die Sammeleinrichtung reduziert wer-
den und ein eventueller zusätzlicher Arbeitsschritt ein-
gespart werden.
[0062] Ausführungsbeispiele, aus dem sich auch wei-
tere erfinderische Merkmale ergeben können, auf die die
Erfindung aber in ihrem Umfang nicht beschränkt ist, sind
in den Zeichnungen dargestellt.
[0063] Es zeigen:

Fig. 1 Eine Vorrichtung zum Kaltfolientransfer nach
dem Stand der Technik,

Fig. 2 eine nicht erfindungsgemäße Transfervorrich-
tung mit einer Friktionswelle als Vorratswelle,

Fig. 3 eine Transfervorrichtung nach Fig. 2 schema-
tisch von oben und

Fig. 4 eine erfindungsgemäße Transfervorrichtung
mit zwei Friktionswellen und Folientaktung

[0064] Die Figur 1 zeigt eine Vorrichtung zum Übertra-
gen einer Transferschicht von einer Trägerfolie, die zu-
sammen eine Transferfolie bilden, auf einen Bedruck-
stoff 10 nach dem Stand der Technik.
[0065] Eine Transferfolienbahn 3 ist auf einer Trans-
ferfolienvorratsrolle 2 aufgerollt. Diese Transferfolienvor-
ratsrolle 2 ist auf einer Vorratswelle 1 bereitgestellt, die
in eine, durch einen Pfeil dargestellte Richtung rotiert.
Zur Rotation der Vorratswelle 1 kann ein, hier nicht dar-
gestellter Antrieb vorgesehen sein.
[0066] Die Rolle 2 ist fest mit der Vorratswelle 1 ver-
bunden, so dass sich die Rotation der Welle 1 direkt auf
die Rolle 2 überträgt. Auf diese Weise wird die Transfer-
folienbahn 3 von der Vorratswelle 1 abgerollt und über
eine Umlenkrolle 4 zu einem Transferspalt 7 transpor-
tiert. Es können auch mehrere Umlenkrollen 4 vorgese-
hen sein um einen entsprechenden Verlauf des Trans-
portpfades der Transferfolienbahn 3 zu ermöglichen.
[0067] Die Transferfolienbahn 3 wird dann in Richtung
6 durch den Transferspalt 7 hindurchgeführt. Der Trans-
ferspalt 7 wird durch einen Gegendruckzylinder 8 und
einen Transferzylinder 9 gebildet, die aneinander ange-
stellt sind. Ein Bedruckstoff 10, der z.B. ein Bogen Papier
sein kann, wird ebenfalls in Richtung 6 durch den Trans-
ferspalt 7 gemeinsam mit der Transferfolienbahn 3 hin-
durchgeführt. Hierbei ist darauf zu achten, dass die
Transferfolienbahn 3 und der Bedruckstoff 10 wenigs-
tens im Transferspalt 7 die gleiche Vorschubsgeschwin-
digkeit aufweisen. Ein entsprechender Antrieb der Vor-
ratswelle 1 muss dies berücksichtigen.
[0068] Auf den Bedruckstoff 10 ist einem, hier nicht
dargestellten Auftragswerk eine Kleberschicht bildförmig
aufgetragen worden. Soll der Folientransfer innerhalb ei-
ner Druckmaschine stattfinden, so kann der Kleberauf-
trag in einem ersten, dem Transferspalt vorgelagerten
Druckwerk durchgeführt werden. Der Kleber wird dann,
wie herkömmliche Farbe über eine Druckplatte und einen
Gummituchzylinder auf den Bedruckstoff 10 übertragen.
Die bildmäßige Beaufschlagung des Bedruckstoffes 10
mit Kleber ist direkt von der Bebilderung der Druckplatte
abhängig, wie es bei herkömmlichen Farbauftrag der Fall
ist. Bei einem Inline Folientransfer innerhalb einer Druck-
maschine kann der Transferspalt 7 außerdem durch ei-
nen Gummituchzylinder und einen an diesen angestell-
ten Gegendruckzylinder gebildet werden. Es handelt sich
dann um ein zweites, auf das Auftragswerk folgende
Druckwerk der Druckmaschine. In einer anderen Varian-
te ist es aber ebenso möglich, dass der Gummituchzy-
linder des Auftragswerks und der Transferzylinder 9 an
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den gleichen Gegendruckzylinder 8 angestellt sind und
der Transferspalt 7 dem Druckspalt zum Kleberauftrag
nachgelagert ist, auf diese Weise kann der Kleberauftrag
und der Folientransfer in einem gemeinsamen kompak-
ten Werk der Druckmaschine erfolgen. Zur besseren
Übersicht sind diese komplexeren Ausführungsformen
hier nicht dargestellt.
[0069] Der mit einer Kleberschicht beaufschlagte Be-
druckstoff 10 wird gemeinsam mit der Transferfolienbahn
3 durch den Transferspalt 7 geführt. Durch den Kleber
und unter Druckeinwirkung wird dann die Transferschicht
der Transferfolienbahn 3 in den mit Kleber bebilderten
Bereichen von der Transferfolienbahn 3 abgenommen
und auf den Bedruckstoff 10 übertragen. Die verbrauchte
Transferfolienbahn 3 wird über weitere Umlenkrollen 5
von dem Transferspalt 7 weggeführt und einer Sammel-
welle 11 zugeführt. Hier wird die Transferfolienbahn 3
auf einer Transferfoliensammelrolle 12 aufgerollt, diese
wird dafür in eine, durch einen Pfeil dargestellte Richtung
gedreht.
[0070] In dem hier dargestellten Fall können mehrere
Transferfolienbahnen 3 nur dann auf einer gemeinsamen
Vorratswelle 1 bevorratet werden, wenn sich jeweils
durch die Rotationsgeschwindigkeit der Vorratswelle 1
auch die gleich Bahngeschwindigkeit der Transferfolien-
bahn 3 im Transferspalt 7 ergibt. Dies ist aber nur für
Transferfolienvorratsrollen 2 der Fall, die einen gleichen
Durchmesser aufweisen. Rollen 2 mit unterschiedlichen
Durchmessern müssen dann unterschiedliche, dass auf
verschiedenen Vorratswellen 1 angetrieben werden.
[0071] Die Figur 2 zeigt eine erfindungsgemäße Vor-
richtung zum Transfer einer Transferschicht auf einen
Bedruckstoff 10, die es ermöglicht mehrere Transferfo-
lienvorratsrollen 20, 21, 22 mit unterschiedlichen Durch-
messern auf einer gemeinsamen Vorratswelle anzutrei-
ben und zu nutzen.
[0072] In dem hier dargestellten Fall ist die Vorratswel-
le als Friktionswelle 13 ausgebildet. Weitere Elemente,
die identisch mit Elementen der vorherigen Zeichnung
sind, werden hier mit gleichen Bezugszeichen bezeich-
net.
[0073] Die Friktionswelle 13 ist in dem hier dargestell-
ten Fall symbolisch so dargestellt, dass z.B. mittels
Druckluft einzelne Stifte so aus der Welle 13 herausge-
drückt werden, dass sie mit der Innenseite einer Hülse
einer Transferfolienvorratsrolle 20, 21, 22 einen Reib-
kontakt herstellen. In alternativen Ausführungsformen
kann eine Friktionswelle auch so ausgeführt sein, dass
Elemente durch die Hülsen in das Innere der Welle ge-
drückt werden und hier mit einer Innenring der Welle ei-
nen Reibkontakt bilden. Auch können die Hülsen direkt
fest mit einem Außenring der Welle verbunden sein und
der Reibkontakt wird zwischen dem Außenring und ei-
nem Innenring der Welle hergestellt, so dass ein indirek-
ter Reibkontakt zwischen den Rollen und der Welle her-
gestellt wird. Mögliche, verwendbare Friktionswellen
werden beispielsweise von der Firma AIRMAT TECH-
NOLOGIE in Vendin-le-Vieil (Lens) in Frankreich produ-

ziert und vertrieben, z.B. eine Wickelwelle unter der Han-
delsmarke "MODELL FRB ".
[0074] Auf der Friktionswelle 13 sind Transferfolien-
vorratsrollen 20, 21, 22 bereitgestellt. Die Rollen 20, 21,
22 umfassen dabei nicht weiter dargestellte Hülsen, mit
denen sie auf der Oberfläche der Friktionswelle 13 auf-
liegen. Über diese Hülsen wird ein reibender Kontakt zwi-
schen der Friktionswelle 13 und den Rollen 20,21,22 her-
gestellt. Die Größe der Reibung, kann durch eine nicht
dargestellte Steuerung eingestellt werden. Hierfür ist es
beispielsweise mögliche einen hydraulischen Druck auf
die für die Reibung verantwortlichen Stifte so auszuüben,
dass diese stärker oder schwächer gegen die Hülsen
gepresst werden und so die Reibung vergrößern oder
verringern. Es muss sich hierbei nicht direkt um Stifte
handeln, es sind auch flächige Elemente verwendbar,
die entsprechend auf die gleiche Weise einen Reibkon-
takt herstellen.
[0075] Die Friktionswelle 13 wird über einen Antrieb
14 angetrieben, so dass sie in Richtung des dargestellten
Pfeils rotiert. Der Antrieb 14 kann außerdem auch für
Variation der Reibkraft zuständig sein. Die unterschied-
lichen Durchmesser der Transferfolienvorratsrollen 20,
21, 22 werden über Sensoren 18 erkannt, die berüh-
rungslos die den Radius der Rollen 20, 21, 22 ermitteln.
Die ermittelten Durchmesser D der Rollen 20, 21, 22 wer-
den an eine Steuerung 19 übergeben. Diese steuert den
Antrieb 14 in Abhängigkeit von den erkannten Durch-
messern und der mittleren Vorschubsgeschwindigkeit
Vvm der Transferfolienteilbahnen 16, 17, 33, die von den
Rollen 20, 21, 22 abgewickelt werden. In dem hier dar-
gestellten Fall werden die Teilbahnen 16,17,33 konstant
mit der Vorschubgeschwindigkeit VB des Bedruckstoffes
10 durch den Transferspalt 7 hindurchtransportiert. Die
mittlere Vorschubsgeschwindigkeit Vvm entspricht daher
der Vorschubsgeschwindigkeit VB des Bedruckstoffes
10. Die Steuerung 19 veranlasst den Antrieb 14 die Frik-
tionswelle 13 so anzutreiben, dass die nominelle Um-
fangsgeschwindigkeit VUnV der Rolle 21 mit dem größten
Durchmesser geringer ist als die mittlere Vorschubsge-
schwindigkeit Vvm der Transferfolienteilbahnen. Sollten
die Teilbahnen 16, 17, 33 unterschiedliche mittlere Vor-
schubsgeschwindigkeiten Vvm aufweisen, so wird die ge-
ringste dieser Geschwindigkeiten als Leitgeschwindig-
keit ausgewählt. Zur Ermittlung von möglichen unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten können auch nicht dar-
gestellte Geschwindigkeitssensoren im Bereich der ein-
zelnen Teilbahnen 16, 17, 33 bereitgestellt sein. Die no-
minelle Umfangsgeschwindigkeit VUnV bezeichnet dabei
die Umfangsgeschwindigkeit, die die größte Rolle 21 auf-
weisen würde, wenn eine starre Verbindung zwischen
Friktionswelle 13 und Transferfolienvorratsrolle 21 vor-
handen sein würde.
[0076] Die Abweichung der nominellen Umfangsge-
schwindigkeit VUnV von der Vorschubsgeschwindigkeit
Vvm kann dabei fest in der Steuerung 19 vorgegeben sein
oder von außen über ein nicht dargestelltes Userinter-
face an die Steuerung 19 übergeben werden. Eine be-
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vorzugte Abweichung beträgt dabei - 5%.
[0077] Die Vorschubsgeschwindigkeit des Bedruck-
stoffes VB kann ebenso durch einen nicht dargestellten
Sensor ermittelt oder direkt über eine auch nicht darge-
stellte Transportsteuerung des Bedruckstoffes 10 an die
Steuerung 19 übergeben werden. Weisen alle Transfer-
folienteilbahnen 16, 17, 33 als mittlere Vorschubsge-
schwindigkeit VUmV die Vorschubsgeschwindigkeit VB
des Bedruckstoffes 10 auf, so reicht diese Geschwindig-
keit zur Steuerung des Antriebs 14 aus.
[0078] Über Umlenkrollen 4 werden die Transferfoli-
enteilbahnen 16, 17, 33 dem Transferspalt 7 zugeführt
und über Umlenkrollen 5 dann der Sammelwelle 11.
[0079] Es kann vorgesehen sein, dass alle Teilbahnen
16, 17, 33 auf einer gemeinsamen Sammelrolle 12 auf-
gewickelt werden. Ebenso können aber auch unter-
schiedliche Teilrollen vorhanden sein.
[0080] Zwischen der Sammelwelle 11 und dem Trans-
ferspalt 7 ist ein Paar Vorzugsrollen 15 bereitgestellt. Die
Teilfolienbahnen 16, 17, 33 sind so um die Vorzugsrollen
15 gewunden, dass über die Vorzugsrollen 15 ein Kraft-
übertrag auf die Teilfolienbahnen 16, 17, 33 möglich ist.
Bewegen sich alle Teilfolienbahnen 16, 17, 33 mit der
gleichen Geschwindigkeit, so reicht ein Rollenpaar 15
aus. Bei unterschiedlichen Geschwindigkeiten sind für
alle Teilfolienbahnen 16, 17, 33 die unterschiedliche Ge-
schwindigkeiten aufweisen können eigene Rollenpaare
15 vorzusehen.
[0081] Die Vorzugsrollen 15 über auf die Teilfolienbah-
nen 16, 17, 33 Zugkräfte F1, F2 auf. Die Vorzugsrollen
15 werden durch nicht dargestellte Steuerung und An-
triebe so angetrieben, dass sie die Teilfolienbahnen 16,
17, 33 jeweils mit der Vorschubsgeschwindigkeit VB
durch den Transferspalt 7 ziehen. Auf diese Weise wird
immer eine gewisse Zugspannung der Teilfolienbahnen
16, 17, 33 erreicht, auch wenn kein Kontakt der Bahnen
16,17, 33 mit dem Gegendruckzylinder 8 oder Transfer-
zylinder 9 vorhanden ist, was z.B. bei dem Durchlauf von
Zylinderkanälen der Fall ist. Durch die Zugkräfte F1, F2
werden jeweils, zumindest zeitweise die Reibungskräfte
zwischen den Transferfolienvorratsrollen 20, 21,22 und
der Friktionswelle 13 überwunden, so dass es zu einem
Schlupf kommt. Je nach Durchmesser der Rollen 20,
21,22 wird ein unterschiedlicher Zug erzeugt, so dass
schließlich alle Rollen die gleiche tatsächliche Umfangs-
geschwindigkeit aufweisen. Die in dem geschilderten
Fall der Vorschubsgeschwindigkeit VB des Bedruckstof-
fes entspricht. Auf diese Weise können die Transferfoli-
envorratsrollen 20, 21,22 auch mit unterschiedlichen
Durchmessern D so auf der Friktionswelle 13 bereitge-
stellt werden, dass sie alle die notwendige Umfangsge-
schwindigkeit für einen sauberen Folientransfer inner-
halb des Transferspaltes 7 aufweisen.
[0082] Die Figur 3 zeigt eine Aufsicht auf die Anord-
nung für einen Folientransfer nach Figur 2 von oben. Es
sind hier nur die Elemente im Bereich der Friktionswelle
13 dargestellt. Jeder Transferfolienvorratsrolle 20, 21, 22
ist dabei ein einzelner Sensor 18’, 18" und 18"’ zugeord-

net, die die jeweiligen Durchmesser der Rollen 20, 21,
22 ermitteln. Gleiche Bezugszeichen kennzeichnen glei-
che Elemente. Ansonsten wird der Folientransfer so
durchgeführt, wie für Figur 2 beschrieben.
[0083] In der Figur 4 ist eine alternative Ausführungs-
form für einen Folientransfer von Teilfolienbahnen 16, 17
von Transferfolienvorratsrollen 20, 21 mit unterschiedli-
chen Durchmessern D dargestellt. Gleiche Elemente
werden auch hier durch gleiche Bezugszeichen gekenn-
zeichnet.
[0084] Wie zu Fig. 2 beschrieben wird über Vorzugs-
rollen 15 Zugkräfte F1, F2 auf die Teilfolienbahnen 16,
17 von der Friktionswelle 13 in Richtung zum Transfer-
spalt 7 ausgeübt.
[0085] Zusätzlich ist hier auch die Sammelwelle als
Friktionswelle 23 ausgebildet. Auf dieser Friktionswelle
23 sind Transferfoliensammelrollen 24, 25 mit unter-
schiedlichen Durchmessern D’ bereitgestellt, die Trans-
ferfolienteilbahnen 16, 17 aufnehmen. Zur Bewirkung
von Zugkräften F3 und F4 auf die Transferfolienteilbah-
nen 16, 17 von der Friktionswelle 23 in Richtung zum
Transferspalt 7 ist auf der gegenüberliegenden Seite des
Transferspaltes ein Vorzugsrollenpaar 32 bereitgestellt,
das analog zum bereits beschriebenen Rollenpaar 15 für
die Aufrechterhaltung einer gewissen Bahnspannung
und die gewünschte Vorschubsgeschwindigkeiten der
Transferteilfolienbahnen 16, 17 im Transferspalt 7 sor-
gen. Sollte nur die Friktionswelle 23 angetrieben werden,
dann kann, analog zum Aufbau in Fig. 2 auch alleine das
Vorzugswellenpaar 32 vorgesehen sein. Ebenso wird
auch die Friktionswelle 23 so angetrieben, dass die no-
minelle Umfangsgeschwindigkeit der Rolle 24, 25 mit
dem kleinsten Durchmesser etwa +5% schneller läuft wie
die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit Vvm der Folie
durch den Transferspalt 7.
[0086] In dem hier dargestellten Ausführungsbeispiel
ist außerdem eine Folientaktung 26 vorgesehen. Sie um-
fasst zwei Führungsrollen 27, 28 um die herum die Foli-
enbahnen 16, 17 geschlungen sind. Die Führungsrollen
27, 28 sind über eine Kopplung 29 miteinander gekoppelt
sein. Die Kopplung 29 kann beispielsweise ein paar von
Stäben sein, die axial an die Stirnseiten der Führungs-
rollen 27, 28 angreifen und diese so miteinander verbin-
den. Über einen Antrieb 30 können die Führungsrollen
27, 28 so angesteuert und angetrieben werden, dass sie
in Richtung des Doppelpfeils 31 entweder zur Sammel-
welle oder zur Vorratswelle verschoben werden. Hier-
durch kann eine Folientaktung realisiert werden, wobei
die mittlere Vorschubsgeschwindigkeit Vvm der Folien-
bahnen 16, 17 etwas verringert wird. In einer mittleren
Stellung der Führungsrollen 27, 28 weisen die Folien-
bahnen 16, 17 die gleiche Geschwindigkeit VB wie der
Bedruckstoff 10 auf. Werden die Führungsrollen 27, 28
in Richtung der Sammelwelle bewegt, so wird die Ge-
schwindigkeit der Transferfolienteilbahnen 16, 17 in dem
Transferspalt 7 verringert, dieses ist dann Sinnvoll, wenn
keine Transferschicht übertragen wird und der Transfer-
zylinder 9 nicht an den Gegendruckzylinder 8 angestellt
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ist. Dies ist z.B. bei dem Durchlauf durch einen Zylinder-
kanal der Fall. Kommt dann erneut Bedruckstoff 10 in
den Transferspalt 7, so werden die Führungsrollen 27,
28 in Richtung der Vorratswelle ausgelenkt und be-
schleunigen auf diese Weise die Teilfolienbahnen 16,
17, bis sie im Transferspalt 7 erneut die Geschwindigkeit
VB des Bedruckstoffes aufweisen.
[0087] Auf diese Weise kann in Bereichen, in denen
kein Folientransfer auf den Bedruckstoff 10 erfolgt Trans-
ferfolie eingespart werden.
[0088] Eine noch größere Einsparung an Transferfolie
ist durch die Bereitstellung von Folienspeichern möglich,
diese können in Form von Unterdruckspeichern zur Auf-
nahme von Folie auf beiden Seiten des Transferspaltes
7 bereitgestellt werden. Solch eine Folienspeicherung ist
in der europäischen Patentanmeldung EP 0 578 706 A1
offenbart, auf die hiermit Bezug genommen wird in Bezug
auf die Ausführungsform eines Folienspeichers in Form
eines Puffers zur Aufnahme von Transferfolie .

BEZUGSZEICHENLISTE

[0089]

1 Vorratswelle
2 Transferfolienvorratsrolle
3 Transferfolienbahn
4, 5 Umlenkrollen
6 Transportrichtung
7 Transferspalt
8 Gegendruckzylinder
9 Transferzylinder
10 Bedruckstoff
11 Sammelwelle
12 Transferfoliensammelrolle
13 Friktionswelle
14 Antriebsvorrichtung
15 Vorzugsrollen
F1 Zug-Kraft F1
F2 Zug-Kraft F2
16, 17,33 Transferfolienbahn
18 Sensor
19 Steuerung
20, 21, 22 Transferfolienrolle
23 Friktionswelle
24, 25 Transferfoliensammelrolle
26 Folientaktung
27, 28 Führungsrolle
29 Kopplung
30 Antrieb
31 Doppelpfeil
32 Vorzugsrollen
F3 Zug-Kraft F3
F4 Zug-Kraft

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Übertragen einer Transferschicht
von einer Trägerfolie, die zusammen eine Transfer-
folie bilden, auf einen Bedruckstoff (10), umfassend
wenigstens ein Folienmodul mit einer Vorratswelle
(1) zur Aufnahme von wenigstens einer Transferfo-
lienvorratsrolle (2) zum Bevorraten und Abwickeln
wenigstens einer Transferfolienbahn (3),
eine Transferfolienführungseinrichtung wenigstens
zur Führung der Transferfolienbahn von der Vorrats-
welle zu einem Transferspalt (7) entlang eines Foli-
entransportpfades, wobei der Transferspalt (7) von
einem Gegendruckzylinder und einem Folientrans-
ferzylinder zum Übertragen der Transferschicht auf
den Bedruckstoff gebildet wird, wozu der Bedruck-
stoff (10) entlang eines Bedruckstofftransportpfades
durch den Transferspalt (7) hindurchgeführt wird,
und
eine Sammelvorrichtung zur Aufnahme der durch
den Transferspalt (7) geführten wenigstens einen
Transferfolienbahn, wobei die Sammelvorrichtung
eine Sammelwelle (11) zur Aufnahme wenigstens
einer Transferfoliensammelrolle (24, 25) zum Aufwi-
ckeln der wenigstens einen Transferfolienbahn (16,
17, 33) umfasst,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorratswelle (1) und die Sammelwelle (11)
als Friktionswellen (13,23) ausgebildet sind, dass je-
weils ein Antrieb (14) zum Antreiben der jeweiligen
Friktionswelle (13, 23) vorgesehen ist, so dass die
Übertragung der Rotationsbewegung der jeweiligen
Friktionswelle (13, 23) auf die wenigstens eine
Transferfolienvorratsrolle (20, 21, 22) bzw. Transfer-
foliensammelrolle (24, 25) über eine Reibverbindung
zwischen Welle (13, 23) und Rolle (20, 21, 22, 24,
25) erfolgt, die durch Zugkräfte (F1, F2, F3, F4) der
Transferfolienbahn (16, 17, 33) überwunden werden
kann.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine Vorzugseinrichtung zum Zie-
hen der wenigstens einen Transferfolienbahn (16,
17, 23) in Richtung des Transferspalts (7) vorgese-
hen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorzugseinrichtung ein Vorzugsrollenpaar
(15, 32) ist, welches über Reibung eine Zugkraft (F1,
F2, F3, F4) auf die wenigstens eine Transferfolien-
bahn (16, 17, 23) ausübt, so dass auf die wenigstens
eine Transferfolienvorratsrolle (20, 21, 22) und/oder
Transferfoliensammelrolle (24, 25) ein Zug in Rich-
tung Transferspalt (7) ausgeübt wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorzugseinrichtung hinter dem Transfer-
spalt (7) angeordnet ist und eine Zugkraft (F1, F2)
auf die wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle
(20, 21, 22) auf der Vorratswelle (13) in Richtung
zum Transferspalt (7) ausübt.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorzugseinrichtung vor dem Transferspalt
(7) angeordnet ist und eine Zugkraft (F3, F4) auf die
wenigstens eine Transferfoliensammelrolle (24, 25)
auf der Sammelwelle in Richtung zum Transferspalt
(7) ausübt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorzugseinrichtung den Gegendruckzylin-
der (8) und den Folientransferzylinder (9), die den
Transferspalt (7) bilden, umfasst.

7. Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprüche
1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Vorratswelle (13) oder sowohl auf der
Vorratswelle (13) als auch auf der Sammelwelle (11,
23) wenigstens zwei Transferfolienrollen (24, 25) be-
reitgestellt sind, die jeweils eine Transferfolienbahn
(16, 17, 33) bevorraten und abwickeln können.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Bestimmungsmittel zum Be-
stimmen der Rollendurchmesser der wenigstens
zwei Transferfolienrollen (20, 21, 22) bereitgestellt
ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Bestimmungsmittel jeder Transferfolienrol-
le (20, 21, 22) ein berührungsloser Sensor (18) zu-
geordnet ist, der den Abstand der Oberfläche der
Transferfolienrolle (20, 21, 22) zum Sensor (18) oder
direkt den Radius der Transferfolienrolle (20, 21, 22)
erkennen kann.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass der berührungslose Sensor (18) ein Ultra-
schallsensor oder ein optischer Sensor, der von der
Oberfläche reflektiertes Licht erkennt, ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Bestimmungsmittel jeder Transferfolienrol-
le (20, 21, 22) ein berührender Sensor zugeordnet
wird.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der berührende Sensor ein Laufrad ist, das aus
einem gemessenen Ablaufweg eine Durchmes-
seränderung der Transferfolienvorratsrolle (20, 21,
22) ermittelt.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der berührende Sensor ein Widerstandssen-
sor ist, der über einen gemessenen Widerstand die
Menge der Transferfolie, die auf der Transferfolien-
rolle (20, 21, 22) vorhanden ist, bestimmt.

14. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Folientaktung (26) im Bereich des Trans-
ferspaltes (7) vorgesehen ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Folientaktung (26) wenigstens zwei mitein-
ander gekoppelte Führungsrollen (27, 28) zum Füh-
ren der Transferfolienbahn (16, 17, 33) umfasst, wel-
che an gegenüberliegenden Seiten des Transfer-
spaltes (7) bereitgestellt sind, diese gekoppelten
Führungsrollen (27, 28) über eine Antriebseinrich-
tung (30) gleichzeitig in eine erste Richtung beweg-
bar sind, so dass die Geschwindigkeit der Transfer-
folie durch den Transferspalt (7) verringert wird, und
dass die Führungsrollen (27, 28) gleichzeitig in eine
zweite Richtung so bewegbar sind, dass die Ge-
schwindigkeit der Transferfolie in dem Transferspalt
(7) der Transportgeschwindigkeit des Bedruckstof-
fes (10) entspricht.

16. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorherge-
henden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Transferfolienpuffer im Bereich
zwischen der Vorratswelle (13) und dem Transfer-
spalt (7) und/oder zwischen dem Transferspalt (7)
und der Sammelvorrichtung bereitgestellt ist.

17. Verfahren zum Übertragen einer Transferschicht
von einer Trägerfolie, die zusammen eine Transfer-
folie bilden, auf einen Bedruckstoff (10), bei dem die
Transferfolie als wenigstens eine Transferfolien-
bahn (16, 17, 33) auf wenigstens einer Transferfoli-
envorratswelle (20, 21, 22) auf einer Vorratswelle
(13) bereitgestellt wird,
die wenigstens eine Transferfolienbahn (16, 17, 33)
entlang eines Folientransportpfades zu einem
Transferspalt (7) geführt wird,
die Transferschicht von der Transferfolie innerhalb
des Transferspalts (7) auf einen Bedruckstoff (10)
übertragen wird und
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die Transferfolienbahn (16, 17, 33) anschließend zu
einer Sammelvorrichtung geführt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Transferfolienvorratsrolle
(20, 21, 22) auf einer als Friktionswelle (13) ausge-
bildeten Vorratswelle (13) bereitgestellt wird und die
Friktionswelle (13) von einem Antrieb (14) angetrie-
ben wird und dass eine Transferfoliensammelrolle
(24, 25) auf einer Sammelwelle (23) bereitgestellt
wird, die als Friktionswelle ausgebildet ist und durch
einen weiteren Antrieb angetrieben wird.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchmesser D der einzelnen Transferfo-
lienvorratsrollen (20, 21, 22) auf der Vorratsrolle (13)
bestimmt werden, die mittlere Vorschubsgeschwin-
digkeit Vvm der Transferfolie durch den Transferspalt
(7) bestimmt wird und die Vorratswelle (13) mit einer
Winkelgeschwindigkeit w so angetrieben wird, dass
die nominelle Umfangsgeschwindigkeit VUnV=w*D/2
der Transferfolienvorratsrolle (21) mit dem größten
Durchmesser geringer ist als die mittlere Vorschubs-
geschwindigkeit Vvm der Transferfolie durch den
Transferspalt (7).

19. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorratswelle (13) so angetrieben wird, dass
die nominelle Umfangsgeschwindigkeit VUnV der
Transferfolienvorratsrolle (21) weniger als 100%
aber gleich oder mehr als 95% der mittleren Vor-
schubgeschwindigkeit Vvm beträgt.

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchmesser D der einzelnen Transferfo-
liensammelrollen (24, 25) auf der Sammelwelle (23)
bestimmt werden, die mittlere Vorschubsgeschwin-
digkeit Vvm der Transferfolie durch den Transferspalt
(7) bestimmt wird und
die Sammelwelle (23) mit einer Winkelgeschwindig-
keit w so angetrieben wird, dass die nominelle Um-
fangsgeschwindigkeit VUnS=w*D/2 der Tramsferfo-
liensammelrolle (24) mit dem kleinsten Durchmes-
ser größer ist als die mittlere Vorschubsgeschwin-
digkeit Vvm der Transferfolie durch den Transferspalt
(7).

21. Verfahren nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Sammelwelle (23) so angetrieben wird,
dass die nominelle Umfangsgeschwindigkeit VUnS
der Transferfoliensammelrolle (24) mehr als 100%
aber weniger oder gleich wie 105% der mittleren Vor-
schubsgeschwindigkeit Vvm beträgt.

22. Verfahren nach einem der Ansprüche 17 bis 21,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Transferfolienbahn (16, 17, 33) so von der
Vorratswelle (13) und/oder Sammelwelle (23) gezo-
gen wird, dass ihre tatsächliche Vorschubsge-
schwindigkeit Vv im Bereich des Transferspaltes (7)
wenigstens zeitweise der Bedruckstoffgeschwindig-
keit VB entspricht.

23. Verfahren nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transferfolienbahn (16, 17, 33) so getaktet
wird, dass ihre tatsächliche Vorschubsgeschwindig-
keit Vv, zu Zeiten, in denen kein Folientransfer auf
den Bedruckstoff (10) erfolgt, von der Bedruckstoff-
geschwindigkeit VB abweicht und vor einem vorge-
sehenen Folientransfer so beschleunigt wird, dass
die tatsächliche Vorschubsgeschwindigkeit wieder
der Bedruckstoffgeschwindigkeit VB entspricht.

Claims

1. Device for transferring a transfer layer from a carrier
foil, which together form a transfer foil, to a printing
material (10), comprising
at least one foil module with a supply shaft (1) for
receiving at least one transfer foil supply reel (2) for
supplying and unwinding at least one web of transfer
foil (3),
a transfer foil guiding device at least to guide the web
of transfer foil from the supply shaft to a transfer nip
(7) along a foil transport path, the transfer nip (7)
being formed by a counterpressure cylinder and a
foil transfer cylinder to transfer the transfer layer to
the printing material, for which purpose the printing
material (10) is guided through the transfer nip (7)
along a printing material transport path, and
a collecting device for receiving the at least one web
of transfer foil guided through the transfer nip (7),
the collecting device comprising a collecting shaft
(11) for receiving at least one transfer foil collecting
reel (24, 25) for winding up the at least one web of
transfer foil (16, 17, 33),
characterized in
that the supply shaft (1) and the collecting shafts are
embodied as friction shafts (13, 23),
that a respective drive (14) is provided to drive the
respective friction shaft (13, 23) so that the transfer
of the rotary movement of the respective friction shaft
(13, 23) to the at least one transfer foil supply reel
(20, 21, 22) and the transfer foil colleting reel (24,
25), respectively, is achieved by a frictional connec-
tion between shaft (13, 23) and reel (20, 21, 22),
which may be overcome by traction forces (F1, F2,
F3, F4) of the web of transfer foil (16, 17, 33).

2. Device according to Claim 1,
characterized in
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that at least one traction device is provided to pull
the at least one web of transfer foil (16, 17, 23) in
the direction of the transfer nip (7).

3. Device according to Claim 2,
characterized in
that the traction device is a pair of traction rollers
(15, 32) that applies a traction force (F1, F2, F3, F4)
to the at last one web of transfer foil (16, 17, 23) via
friction so that the at least one transfer foil supply
reel (20, 21, 22) and/or transfer foil collecting reel
(24, 25) is subjected to traction in the direction of the
transfer nip (7).

4. Device according to Claim 2 or 3,
characterized in
that the traction device is arranged behind the trans-
fer nip (7) and applies a traction force (F1, F2) in the
direction towards the transfer nip (7) to the at least
one transfer foil supply reel (20, 21, 22) on the supply
shaft (13).

5. Device according to Claim 2 or 3,
characterized in
that the traction device is arranged in front of the
transfer nip (7) and applies a traction force (F3, F4)
in the direction towards the transfer nip (7) to the at
least one transfer foil collecting reel (24, 25) on the
collecting shaft.

6. Device according to Claim 2,
characterized in
that the traction device comprises the counterpres-
sure cylinder (8) and the foil transfer cylinder (9) that
form the transfer nip (7).

7. Device according to at least one of Claims 1 to 6,
characterized in
that at least two transfer foil reels (24, 25), each of
which can supply and unwind a web of transfer foil
(16, 17, 33), are provided on the supply shaft (13) or
on both the supply shaft (13) and the collecting shaft
(11, 23).

8. Device according to Claim 7,
characterized in
that at least one detecting means is provided to de-
tect the reel diameters of the at least two transfer foil
reels (20, 21, 22).

9. Device according to Claim 8,
characterized in
that a contactless sensor (18) capable of detecting
the distance between the surface of the reel of trans-
fer foil (20, 21, 22) and the sensor (18) or directly the
radius of the reel of transfer foil (20, 21, 22) is asso-
ciated with each reel of transfer foil (20, 21, 22) as
the detecting means.

10. Device according to Claim 9,
characterized in
that the contactless sensor (18) is an ultrasound
sensor or an optical sensor that detects light reflect-
ed by the surface.

11. Device according to Claim 8,
characterized in
that a contacting sensor is associated with each reel
of transfer foil (20, 21, 22) as the detecting means.

12. Device according to Claim 11,
characterized in
that the contacting sensor is an idler wheel that de-
termines a diameter change of the transfer foil supply
reel (20, 21, 22) from a measured travel path.

13. Device according to Claim 11,
characterized in
that the contacting sensor is a resistance sensor that
determines the amount of transfer foil present on the
reel of transfer foil (20, 21, 22) via a measured re-
sistance.

14. Device according to at least one of the preceding
claims,
characterized in
that a foil timing device (26) is provided in the region
of the transfer nip (7).

15. Device according to Claim 14,
characterized in
that the foil timing device (26) comprises at least two
guide rollers (27, 28) coupled to each other for guid-
ing the web of transfer foil (16, 17, 33), the guide
rollers being provided on opposite sides of the trans-
fer nip (7) and being simultaneously movable into a
first direction by a drive device (30) so that the speed
of the transfer foil through the transfer nip (7) is re-
duced, and the guide rollers being simultaneously
movable into a second direction in such a way that
the speed of the transfer foil in the transfer nip (7)
corresponds to the transport speed of the printing
material (10).

16. Device according to at least one of the preceding
claims,
characterized in
that at least one transfer foil buffer is provided in the
region between the supply shaft (13) and the transfer
nip (7) and/or between the transfer nip (7) and the
collecting device.

17. Method for transferring a transfer layer from a carrier
foil, which together form a transfer foil, to a printing
material (10) in which
the transfer foil is provided as at least one web of
transfer foil (16, 17, 33) on at least one transfer foil
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supply shaft (20, 21, 22) on a supply shaft (13),
the at least one web of transfer foil (16, 17, 33) is
guided to a transfer nip (7) along a foil transport path,
the transfer layer is transferred from the transfer foil
to a printing material (10) in the transfer nip (7), and
the web of transfer foil (16, 17, 33) is subsequently
guided to a collecting device,
characterized in
that the at least one transfer foil supply reel (20, 21,
22) is provided on a supply shaft (13) embodied as
a friction shaft (13), the friction shaft (13) being driven
by a drive (14), and
that a transfer foil collecting reel (24, 25) is provided
on a collecting shaft (23) embodied as a friction shaft
and driven by a further drive.

18. Method according to Claim 17,
characterized in
that the diameters D of the individual transfer foil
supply reels (20, 21, 22) on the supply reel (13) are
determined, the mean advancing speed Vvm of the
transfer foil through the transfer nip (7) is determined,
and
that the supply shaft (13) is driven at an angular
speed w in such a way that the nominal circumfer-
ential speed VUnV=w*D/2 of the transfer foil supply
reel (21) that has the largest diameter is lower than
the mean advancing speed Vvm of the transfer foil
through the transfer nip (7).

19. Method according to Claim 18 or 19,
characterized in
that the supply shaft (13) is driven in such a way that
the nominal circumferential speed VUnV of the trans-
fer foil supply reel (21) is less than 100% but equal
to or more than 95% of the mean advancing speed
Vvm.

20. Method according to one of Claims 17 to 19,
characterized in
that the diameters D of the individual transfer foil
collecting reels (24, 25) on the collecting shaft (23)
are determined,
the mean advancing speed Vvm of the transfer foil
through the transfer nip (7) is determined, and
that the collecting shaft (23) is driven at an angular
speed w in such a way that the nominal circumfer-
ential speed VUnS=w*D/2 of the transfer foil collecting
reel (24) that has the smallest diameter is higher than
the mean advancing speed Vvm of the transfer foil
through the transfer nip (7).

21. Method according to Claim 20,
characterized in
that the collecting shaft (23) is driven in such a way
that the nominal circumferential speed VUnS of the
transfer foil collecting reel (24) is more than 100%
but less than or equal to 105% of the mean advancing

speed Vvm.

22. Method according to one of Claims 17 to 21,
characterized in
that the web of transfer foil (16, 17, 33) is pulled off
the supply shaft (13) and/or the collecting shaft (23)
in a way that its actual advancing speed Vv in the
region of the transfer nip (7) at least temporarily cor-
responds to the speed of the printing material VB.

23. Method according Claim 22,
characterized in
that the web of transfer foil (16, 17, 33) is timed in
such a way that its actual advancing speed Vv devi-
ates from the speed of the printing material VB in
times in which no foil transfer to the printing material
(10) occurs and is accelerated prior to an envisaged
foil transfer in a way that the actual advancing speed
again corresponds to the speed of the printing ma-
terial VB.

Revendications

1. Dispositif pour le transfert d’une couche de transfert
d’une feuille support, qui forment ensemble une
feuille de transfert, sur un support d’impression (10),
comprenant au moins un module de feuille avec un
arbre de réserve (1) pour la réception d’au moins
une bobine de réserve de feuille de transfert (2) pour
la réserve et le déroulement d’au moins une bande
de feuille de transfert (3),
un dispositif de guidage de feuille de transfert au
moins pour le guidage de la bande de feuille de trans-
fert depuis un arbre de réserve à une fente de trans-
fert (7) le long d’un trajet de transport de feuille, la
fente de transfert (7) étant formée par un cylindre de
contre-pression et d’un cylindre de transfert de feuille
pour la transmission de la couche de transfert sur le
support d’impression, le support d’impression (10)
étant guidé à travers la fente de transfert le long d’un
trajet de transport de support d’impression, et
un dispositif de collecte pour la réception d’au moins
la bande de feuille de transfert guidée à travers la
fente de transfert (7),
le dispositif de collecte comprenant un arbre de col-
lecte (11), pour la réception d’au moins une bobine
de collecte de feuille de transfert (24, 25) pour l’en-
roulement d’au moins une bobine de feuille de trans-
fert (16, 17, 33),
caractérisé en ce que l’arbre de réserve (1) et l’ar-
bre de collecte (11) sont réalisés comme des arbres
à friction (13, 23), en ce qu’un entraînement (14) est
prévu pour l’entraînement de l’arbre à friction res-
pectif (13, 23), de sorte que le transfert du mouve-
ment de rotation de l’arbre à friction respectif (13,
23) à au moins une bobine de réserve de feuille de
transfert (20, 21, 22) respectivement à une bobine
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de réserve de feuille de transfert (24, 25) s’effectue
par une connexion par friction entre l’arbre (13, 23)
et la bobine (20, 21, 22, 24, 25) qui peut être sur-
montée par des forces de traction (F1, F2, F3, F4)
de la bande de feuille de transfert (16, 17, 33).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’au moins un dispositif de traction pour tirer au
moins une bande de feu8ille de transfert (16, 17, 23)
en direction de la fente de transfert (7).

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le dispositif de traction est une paire de galets
de traction (15, 22) qui exercent par friction une force
de traction (F1, F2, F3, F4) sur au moins une bande
de feuille de transfert (16, 17, 23) de sorte qu’il est
exercé une traction en direction de la fente de trans-
fert (7) sur au moins une bobine de réserve de feuille
de transfert (20, 21, 22) et/ou une bobine de collecte
de feuille de transfert (24, 25).

4. Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que le dispositif de traction est disposé der-
rière la fente de transfert (7) et exerce une force de
traction (F1, F2) sur au moins une bobine de réserve
de feuille de transfert (20, 21, 22) de l’arbre de ré-
serve (13) en direction de la fente de transfert (7).

5. Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que le dispositif de traction est disposé devant
la fente de transfert (7) et exerce une force de traction
(F3, F4) sur au moins une bobine de collecte de
feuille de transfert (24, 25) de l’arbre de collecte en
direction de la fente de transfert (7).

6. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le dispositif de traction comprend le cylindre
de contre-pression (8) et le cylindre de transfert de
feuille (9) qui forment la fente de transfert (7).

7. Dispositif selon au moins l’une des revendications 1
à 6, caractérisé en ce que sur l’arbre de réserve
(13) ou aussi bien sur l’arbre de réserve (13) que sur
l’arbre de collecte (11, 23), au moins deux bobines
de feuilles de transfert (24, 25) sont préparés pou-
vant respectivement constituer une réserve et dé-
rouler une bande de feuille de transfert (16, 17, 33).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu’il est prévu au moins un moyen pour la déter-
mination du diamètre de bobine d’au moins deux bo-
bines de feuille de transfert (20, 21, 22).

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu’en tant que moyen de détermination, chaque
bobine de feuille de transfert (20, 21, 22) est asso-
ciée à un capteur sans contact (18) qui peut détecter
l’écart entre la surface de la bobine de feuille de

transfert (20, 21, 22) et le capteur (18) ou directement
le rayon de la bobine de feuille de transfert (20, 21,
22).

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le capteur sans contact (18) est un capteur
ultrason ou un capteur optique qui détecte la lumière
réfléchie par la surface.

11. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce qu’en tant que moyen de détermination chaque
bobine de feuille de transfert (20, 21, 22) est asso-
ciée à un capteur à contact.

12. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le capteur à contact est une roue porteuse
qui détermine à partir d’un trajet mesuré une modi-
fication de diamètre de la bobine de feuille de trans-
fert (20, 21, 22).

13. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le capteur à contact est un capteur à résis-
tance qui définit par une résistance mesurée la quan-
tité de feuille de transfert se trouvant sur la bobine
de feuille de transfert (20, 21, 22).

14. Dispositif selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’il est prévu dans la zone
de la fente de transfert (7) un cadencement de feuille
(26).

15. Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le cadencement de feuille (26) comprend au
moins deux galets de guidage (27, 28) qui sont ac-
couplés entre eux pour le guidage d’une bande de
feuille de transfert (16, 17, 33) et qui sont disposés
sur des faces opposées de la fente de transfert (7),
en ce que ces galets de guidage accouplés (27, 28)
sont mobiles par un dispositif d’entraînement (30)
en même temps dans une première direction, de sor-
te que la vitesse de la feuille de transfert par la fente
de transfert (7) est diminuée et en ce que les galets
de guidage (27, 28) sont mobiles simultanément
dans une seconde direction de sorte que la vitesse
de la feuille de transfert dans la fente de transfert (7)
correspond à la vitesse de transport du support d’im-
pression (10).

16. Dispositif selon au moins l’une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’au moins un
tampon de feuille de transfert est disposé dans la
zone entre l’arbre de réserve (13) et la fente de trans-
fert (7) et/ou entre la fente de transfert (7) et le dis-
positif de collecte.

17. Procédé pour le transfert d’une couche de transfert
d’une feuille support, qui forment ensemble une
feuille de transfert, sur un support d’impression (10),
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dans lequel la feuille de transfert au moins comme
bande de feuille de transfert (16, 17, 33) d’un arbre
de réserve de transfert de feuille (20, 21, 22) sur au
moins un arbre de réserve (13) est préparée, au
moins une bande de feuille de transfert (16, 17, 33)
étant guidée le long d’un trajet de transport de feuille
à une fente de transfert (7), la couche de transfert
étant transférée de la feuille de transfert à l’intérieur
de la fente de transfert (7) à un support d’impression
(10) et la bande de feuille de transfert (16, 17, 33)
étant amenée ensuite à un dispositif de collecte, ca-
ractérisé en ce qu’au moins une bobine de réserve
de transfert (20, 21, 22) est préparée sur un arbre
de réserve (13) réalisé comme un arbre à friction
(13) et l’arbre à friction (13) est entraîné par un en-
traînement (14) et en ce qu’une bobine de collecte
de feuille de transfert (24, 25) est préparée sur un
arbre de collecte (23), qui est réalisé comme un arbre
à friction et qui est entraîné par un autre entraîne-
ment.

18. Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que les diamètres D de chacune des bobine de
feuille de transfert (20, 21, 22) sont déterminés sur
la bobine de réserve (13), en ce que la vitesse
moyenne d’avance Vvm de la feuille de transfert à
travers la fente de transfert (7) est déterminée et
l’arbre de réserve (13) est entraîné à une vitesse
angulaire w de sorte que la vitesse nominale péri-
phérique VUnV = w*D/2 de la bobine de réserve de
feuille de transfert (21) avec le plus grand diamètre
est inférieure à la vitesse d’avance moyenne Vvm de
la feuille de transfert à travers la fente de transfert (7).

19. Procédé selon la revendication 18 ou 19, caracté-
risé en ce que l’arbre de réserve (13) est entraîné
de sorte que la vitesse nominale périphérique VUnV
de la bobine de feuille de transfert (21) est au moins
de 100 % mais égale ou supérieure à 95 % de la
vitesse d’avance moyenne Vvm.

20. Procédé selon l’une des revendications 17 à 19, ca-
ractérisé en ce que les diamètres D de chacune
des bobines de collecte de feuilles de transfert (24,
25) sur l’arbre de collecte (23) sont définis, la vitesse
moyenne d’avance Vvm de la feuille de transfert par
la fente de transfert (7) est déterminée et l’arbre de
collecte (23) est entraîné à une vitesse angulaire w
de sorte que la vitesse nominale périphérique VUnS
= w*D/2 de la bobine de collecte de feuille de transfert
(24) avec le plus petit diamètre soit supérieure à la
vitesse moyenne d’avance Vvm de la feuille de trans-
fert à travers la fente de transfert (7).

21. Procédé selon la revendication 20, caractérisé en
ce que l’arbre de collecte (23) est entraîné de sorte
que la vitesse nominale périphérique VUnS de la bo-
bine de feuille de transfert (24) soit supérieure à 100

% mais inférieure ou égale à 105 % de la vitesse
d’avance moyenne Vvm.

22. Procédé selon l’une des revendications 17 à 21 ca-
ractérisé en ce que la bande de feuille de transfert
(16, 17, 33) est tirée de l’arbre de réserve (13) et/ou
l’arbre de collecte (23) est tiré de sorte que sa vitesse
d’avance effective Vv correspond dans la zone de
la fente de transfert (7) au moins par moment à la
vitesse du support d’impression VB.

23. Procédé selon la revendication 22, caractérisé en
ce que la bande de feuille de transfert (16, 17, 33)
est cadencée de sorte que sa vitesse d’avance ef-
fective Vv diverge à des moments, dans lesquels
aucun transfert de feuille ne s’effectue sur le support
d’impression (10), de la vitesse de support d’impres-
sion VB et est accélérée avant un transfert de feuille
prévu, de sorte que la vitesse d’avance effective cor-
respond à nouveau à la vitesse de support d’impres-
sion VB.
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