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@ Verfahren zum Herstellen einer beschichteten Bahn.

@ Verfahren zum Herstellen einer bedruckten und
beschichteten Bahn aus Papier, Karton od.dgl., wo-
bei unmittelbar anschlieBend an das in einer Rota-
tionsdruckeinrichtung vorgenommene Bedrucken der
Bahn eine Kunststoffschicht od.dgl. auf die noch
nasse Druckfarbe aufextrudiert wird.
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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER BESCHICHTETEN BAHN

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen einer bedruckten und beschichteten
Bahn aus Papier, Karion od.dgl., die anschliefend
an das Bedrucken mit einem Kunststoff od.dgl.
beschichtet wird.

Derartige Bahnen wurden bisher entweder zu-
erst mit einer Kunststoffschicht versehen und an-
schlieBend nach dem Abkilhlen bedruckt, wobei
der aufgebrachten Druckfarbe genligend Zeit zum
Abtrocknen gelassen werden mufte.

Es ist zwar auch mdglich, eine zusiizliche
Trocknung durch Bestrahlung beispielsweise mit
UV, Elekironenstrahlen (ESH) oder IR in Kombina-
tion mit Anblasen mit HeiBluft vorzusehen. Dabei
wird zwar die Farbe wirksam getrocknet, gleichzei-
tig aber die aus Kartonfasern bestehende Bahn
geschidigt. Bei einer Trockung mit IR-Bestrahlung
tritt dabei noch die geringste Schadigung ein, dafiir
ist aber ein sehr hoher Energieaufwand notwendig.

Die Trocknung mit HeiBluft bringt eine sehr
hohe thermische Belastung der Bahn mitsich; dar-
{iber hinaus muB die Abluft wieder gereinigt wer-
den, was ebenfalls einen sehr grofen Aufwand
darstellt.

Eine Strahlentrocknung, z.B. UV-Trocknung
oder  Elekironenstrahltrocknung ist bei  fir
Lebensmittel-Verpackungen vorgesehenen Materia-
lien nur bei genauer Kenntnis der sich dabei bil-
denden Stoffe mdglich. Dariliber hinaus sind ent-
sprechende Schutzeinrichtungen flir das Bedie-
nungspersonal vorzusehen. AuBierdem kdnnen die

mit UV-oder ESH-Strahlen behandelten Kunststoffe

nicht mehr wiederverwendet werden und sind auch
bei der Entsorgung kritisch.

Aus der DE-A-37 02 218 ist ein Trockenverfah-
ren fiir Rollenoffsetdruck bekannt, bei dem nach
dem letzten Druckaggregat eine wissrige L&sung
aus 65 Teilen Wasser und 35 Teilen feiner Kunst-
harzteilchen aufgetragen wird. Anschliefend erfolgt
eine Trocknung durch Luftzufuhr mit auf 40 bis
60° C erwdrmter Lut.

Bei diesem Verfahren wird der frisch bedruck-
ten Bahn zus#tzliches Wasser zugeflihrt, was so-
woht dem Druckbild als auch der Papier od. Kar-
tonbahn nicht zutrdglich ist. Darliber hinaus muB
das Wasser in einem langwisrigen Trocknungsver-
fahren wieder entfernt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
wirtschaftliches Verfahren vorzuschlagen, mit dem
ein rationelles Hersteilen ohne Schidigung der
Bahn mdglich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&p dadurch
geldst, daB unmittelbar anschliefend an das in
einer Rotationsdruckeinrichtung  vorgenommene
Bedrucken der Bahn die Kunststoffschicht od.dgl.
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auf die noch nasse Druckiarbe aufextrudiert wird.

Es erschien bisher unmdglich, auf die noch
feuchte Druckfarbe eine derartige Schicht aufzu-
bringen; Uberraschender Weise ergab sich jedoch,
dafl die aufgebrachte Schicht auf der Farbe sine
wenigstens gleich groBe Haltekraft entwickelt wie
auf den benachbarten Bahnabschnitten ohne
Druckfarbe.

Damit muB nicht nur vor dem Beschichten kei-
ne Wartezeit eingeschaliet werden, sondern eine
Trocknungszeit der Druckfarbe entfdllt vollig. Die
nachfolgenden Arbeitgénge kénnen ohne verfah-
rensbedingte Zwischenlagerung sofort erfolgen.

Als sehr vorteilhaft hat sich auch ergeben,
wenn erfindungsgemdB eine Polydthylenschicht,
vorzugsweise LDPE-Schicht, auf die noch nasse
Druckfarbe aufextrudiert wird.

Sehr vorteilhaft ist es auch, wenn erfindungsge-
mé&B anschlieBend an das Bedrucken auf die noch
nasse Druckfarbe eine Wachsschicht, sin 2-Kom-
ponentenlack od.dgl. aufgebracht wird.

Eine weitere erfindungsgeméBe Ausgestaltung
liegt darin, daf8 als Druckverfahren ein Offsetverfah-
ren vorgesehen ist.

Eine sehr vorteilhafte Weiterbildung des erfin-
dungsgemépen Verfahrens liegt auch darin, daB die
Kunststoffschicht od.dgl. im Inline-Verfahren auf die
noch nasse Druckfarbe aufgebracht wird.

Gerade in Verbindung mit einem Offsetverfah-
ren und dem Inline-Verfahren werden mit der erfin-
dungsgemé&pBen L&sung sehr groBe Vorteile bewirkt.

Die Erfindung wird nachstehend an sinem Bei-
spiel beschrieben.

Eine Kartonbahn wird beispielsweise von einer
Abrolleinrichtung kommend, in eine Rollenoffset-
Druckeinrichtung eingefiihrt, in welcher sie nach-
einander mit mehreren Farben bedruckt wird. Un-
mittelbar nach dem letzten Farbwerk gelangt die
noch feuchte Bahn in eine Extrudiersinrichiung, in
welcher auf die bedruckte Bahnseite ein Kunststoff-
Film aufextrudiert wird. Im Anschluf daran kann die
Bahn durch eine weitere Exirudiereinrichtung lau-
fen, in welcher auch auf die Ricksseite der Bahn
eine Kunststoffschicht aufextrudiert wird. Anstelle
des Kunststoffes kann auch ein oder beidssitig eine
Wachsschicht aufgebracht werden. Sowohl die
Wachsschicht als auch die Kunststoffschicht trock-
nen durch Kihlung, wobei Kihizylinder und die
Umgebungsiuft bereits zur Kiihlung ausreichen. Es
ist aber auch mdglich, zur Beschichtung einen 2-
Komponenteniack zu verwenden, der ohne jede
AuBere Einwirkung trocknet.

Anspriiche
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1. Verfahren zum Herstellen einer bedruckten und
beschichteten Bahn aus Papier, Karton od.dgl., die
anschliefend an das Bedrucken mit einem Kunst-
stoff od.dgl. beschichtet wird, dadurch gekenn- 5
zeichnet, daB unmittelbar anschliefend an das in
einer Rotationsdruckeinrichtung vorgenommene
Bedrucken der Bahn die Kunststoffschicht od.dgl.
auf die noch nasse Druckfarbe aufextrudiert wird.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10
zeichnet, daB eine Polyithylenschicht, vorzugs-
weise LDPE-Schicht, auf die noch nasse Druck-
farbe aufextrudiert wird.
3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB anschlieBend an das Bedrucken auf 15
die noch nasse Druckfarbe sine Wachsschicht, ein
2-Komponentenlack od.dgl. aufgebracht wird.
4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 od. 3, dadurch
gekennzeichnet, daB als Druckverfahren ein Off-
setverfahren vorgesehen ist. 20
5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Kunststoffschicht od.dgl. im Inline-Verfahren auf die
noch nasse Druckfarbe aufgebracht wird.
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