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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen von im Offsetverfahren bedruckten Kunststoff-

Folienbahnen

(57)  Offenbart wird ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Trocknung einer im Offsetverfahren bedruckten
Folienbahn (2), die durch mehrere Druckstationen
(6,;8;10) gefiihrt ist, wobei in Bahnvorschubrichtung hin-
ter einer letzten Druckstation die Folienbahn flammge-
trocknet wird.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Trocknen einer im Offsetverfahren
bedruckien Kunststoff-Folienbahn, insbesondere PP
(Polypropylen)-, PS (Polystyrol)- und PE (Polyethylen)-
Folie. Die Erfindung betrifft insbesondere ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Trocknen von im Rollenoffset-
Druckverfahren bedruckten Kunststoff-Folien, deren
Druckfarbe hinter der letzten Druckstation noch fliissig
ist und zum Ablegen bzw. "Abklatschen” neigt.

Die Weiterverarbeitung derartiger bedruckter Foli-
enbahnen setzt voraus, daf3 die Druckfarben trocken
sind, so daB die Folienbahnen ohne Ablage aufgewickelt
und weiterverarbeitet werden kénnen. Herkémmliche
Verfahren und Vorrichtungen sind nicht geeignet, die
Druckfarben unmittelbar hinter der letzten Druckstation
so zu trocknen, daB die Folienbahn ohne Verwischen
oder Ablage aufgewickelt werden kann. Bei friher
gebrauchlichen Bogenoffset-Druckmaschinen bestand
dieses Problem nicht, da die einzelnen Bégen entspre-
chend Ubereinandergeschichtet wurden, so daf eine zur
Trocknung dienende Luftschicht GUber einen langeren
Zeitraum zwischen den Bégen wirken und die Druck-
farbe trocknen konnte. Bei der Herstellung groBer Men-
gen von Kunststoffdeckeln, Kunststoffdosen und
anderen Kunststoff-Gegenstanden hat sich in jungster
Zeit die Bedruckung von Folien auf Rollenoffsetmaschi-
nen angeboten, da dieses Verfahren eine kontinuierliche
Herstellung groBer Folienbahnmengen erlaubt, was bis-
her im Offsetdruckbereich nicht méglich war.

Das Problem verscharft sich, wenn die Folienbah-
nen mit Lack abgedeckt werden bzw. lackiert werden,
weil bei der Lackirocknung die noch feuchten Farben
wieder angelést werden, so daB es zu einer Verschmie-
rung kommen kann.

Ferner besteht die Gefahr, daB die noch warmen
Druckfarben nach der Lackbeschichtung Kondenswas-
ser anziehen, das den wasserléslichen Lack anlést und
verschmiert.

Aus der DE-AS 1201 255 ist bereits ein Trockner fiir
dunnes bahnférmiges Gut, zum Beispiel Papier bekannt,
der auch verwendbar ist fir papierahnliche Stoffe, zum
Beispiel Textilien, Strickwaren, Filme, Folien. Die beson-
deren, mit der Bedruckung von Kunststoff-Folien verbun-
denen Probleme sind in dieser Druckschrift nicht
angesprochen. Ferner ist aus der DE-Z "Der Polygraph”
24/1967, Seiten 1646 bis 1656 bereits ein Gasflammen-
trockner bekannt, der fir die Trocknung von im Rollen-
offsetdruck bedruckten Papierbahnen eingesetzt wird.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher die
Angabe eines Verfahrens und einer Vorrichtung zum
Trocknen von im Offsetverfahren bedruckten Kunststoff-
Folienbahnen, die verbesserte Trocknung der bedruck-
ten Folienbahnen gewéhrleisten und das Abschmieren
der Druckfarbe wirksam vermeiden.

Diese Aufgabe wird geméan einem Aspekt der Erfin-
dung dadurch gelést, daB in Bahnvorschubrichtung hin-
ter einer letzten Druckstation die Folienbahn
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flammgetrocknet wird. Die Flammirocknung flhrt zu
einer kurzfristigen Hocherhitzung der Folienoberflache
und damit zur Schockverdampfung der in dem Farbauf-
trag enthaltenen Lésungsmittel. Je hdher die Temperatur
der Gasflamme ist, desto besser und wirksamer
geschieht die Trocknung. Die Folienbahn wird auf ihrer
bedruckten Oberflache flammgetrocknet. Dies schafft
den Vorteil, daB zun&chst nur die eigentliche Druckfarbe
auf der Folienbahn flammgetrocknet wird, wahrend die
aus Kunststoff bestehende Folienbahn selbst nur mittel-
bar durch die Hochtemperatur beeintrachtigt wird. Die
Temperatur der Flammtrocknung hat dort eine Grenze,
wo eine irreversible Verformung der Folienbahn eintritt.

Ferner wird die Folienbahn in Bahnvorschubrich-
tung gleichzeitig mit oder nach der Flammtrocknung
gekuhlt. Eine derartige Kahlung der Folienbahn verhin-
dert ihre Verformung infolge der Warmeeinwirkung der
Gasflamme, setzt die Gefahr eines Kondenswasseran-
satzes auf der spater zu lackierenden Folienbahn herab
und fahrt vor allem zu einer schnellen Erstarrung bzw.
Erkaltung der Druckfarben. Die gekiihlte Folienbahn wird
einer Lackierung unterzogen wird. Die Lackierung ver-
hindert die Gefahr von Oberflachen-Verunreinigungen-
bzw. schadlichen Einwirkungen auf die Folienbahn. Die
eigentlichen Druckabschnitte der Folienbahn werden
abriebfest und verschmutzungssicher abgedeckt. Die
lackierte Folienbahn wird einer HeiBlufttrocknung unter-
zogen und anschlieBend gekiihlt. Die HeiBlufttrockung
fuhrt zu einer Schnelltrocknung des Oberflachenlackes,
wobei die anschlieBende Klihlung sowohl die Lackirock-
nung als auch eine zusatzliche Farbtrocknung herbei-
fahrt.

Es ist bevorzugt, daB die Folienbahn nach dem
Durchgang durch eine Druckstation durch Blasluft vor-
getrocknet wird. Dadurch kann bereits zwischenden ein-
zelnen Druckstationen eine die spatere Flammtrocknung
vorbereitende Vortrocknung der Folienbahnfarben
erreicht werden. Besonders bevorzugt ist nach jeder
Druckstation eine Blaslufttrocknung vorgesehen.

Ferner ist es bevorzugt, daB die Folienbahn mit einer
Papierbahn zusammengefthrt und gemeinsam aufge-
wickelt wird. Die Papierbahn nimmt bzw. saugt die auf
der Druckseite vorliegenden Flissigfarben, sofern sie
noch abschmieren, auf und verhindert das Ablegen bzw.
Abschmieren der Druckfarbe einer Wicklung der Folien-
bahn auf die Unterseite der dartiberliegenden Folien-
bahnwicklung.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens sieht geman einem Aspekt mehrere
Druckstationen vor, wobei in Bahnvorschubrichtung hin-
ter der letzten Druckstation eine Flammtrocknungssta-
tion angeordnet ist. Hierdurch kann die
erfindungsgeméaBe Flammtrocknung hinter der letzten
Farbdruckstation erreicht werden.

Die Flammtrocknungsstation weist eine auf der
bedruckten Seite der Folienbahn angeordnete Gasduise
auf, die sich bevorzugt im wesentlichen Uber die
gesamte Breite der Folienbahn erstreckt. Hierdurch wer-
denin geeigneter Weise nur die Druckfarben der Flamm-
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trocknung unterzogen, wahrend die darunterliegenden
Bereiche der Folienbahn nur mittelbar unter Warmeein-
fluB geraten, wahrend die unbedruckte Seite der Folien-
bahn Uberhaupt keiner unmittelbaren Hitzeeinwirkung
ausgesetzt ist. Dies vermindert die Gefahr einer irrever-
siblen Verformung der Folienbahn. Eine Kuhlstation ist
in unmittelbarer N&he oder hinter der Flammstation
angeordnet. Die Kuhlstation fuhrt zu einer Abkiihlung
der Temperatur der Folienbahn und damit zu einer Har-
tung der im erhitzten Zustand flissigen Farben.

Die Kiihlstation weist eine Kithlwalze auf, die auf der
unbedruckten Seite der Folienbahn bevorzugt unmittel-
bar unterhalb der Gasdlise angeordnet ist. Hierdurch
wird bereits bei der Flammtrocknung eine schéadliche
Erwarmung der Folienbahn vermieden und eine Kiihlung
der Folienbahn herbeigefihrt, die anschlieBend eine
Abkuhlung der heiBen Druckoberflache der Folienbahn
begiinstigt. Hinter der Kiihistation ist eine Lackierstation,
eine HeiBlufttrocknungsstation und eine abschlieBende
Kuhlistation angeordnet. Diese Stationen dienen zum
Lackauftrag auf die Druckseite der Folienbahn und
anschlieBenden HeiBlufitrocknung bzw. Klhlung des
Lackauftrages, der somit kratzfest wird.

Ferner ist bevorzugt, zur Fihrung der Folienbahnen
eine Fuhrungsrolle einzusetzen, die Segmentréader auf-
weist, welche zur Anlage an unbedruckten Abschnitten
der Folienbahn gelangen, auf denen kein Farbauftrag
besteht. Auf diese Weise kann unabhéngig von der
Trocknung eine Berlihrung von farbtragenden Schichten
der Bahn mit der Fiihrungsrolle vermieden werden.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdég-
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus
der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
beispiele in Verbindung mit der Zeichnung.

Fig. 1 zeigt eine Prinzipskizze einer Rollenoffset-
Druckvorrichtung, in der die Folienbahn erfindungs-
geman getrocknet wird.

Fig. 2 zeigt eine Aufsicht auf eine Folienbahn im
Bereich einer Flammtrocknungsstation.

Fig. 3 zeigt eine Aufsicht auf eine Folienbahn mit
einer alternativen Flammtrocknungsstation.

In Fig. 1 ist eine herkdémmliche Rollenoffsetma-
schine gezeigt, bei der beispielsweise eine Polypropylen
(PP)-Folie 2 von einer Wickelrolle 4 abgezogen und
nacheinander durch Druckstationen 6, 8, 10 etc. gefthrt
wird, wo die Folienbahn 2 mit unterschiedlichen Farben,
beispielsweise Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz
bedruckt wird. Zwischen den Druckstationen 6, 8 und 8,
10 ist jeweils eine Blasluft-Trocknungseinrichtung 26
bzw. 24 angeordnet, die einen Strom von auf Zimmer-
temperatur befindlicher Luft gegen die Druckseite der
Folienbahn flhrt, um die Folienbahn vorzutrocknen.

In Bahnfiihrungsrichtung hinter der letzten Druck-
station 10 befindet sich eine Flammtrocknungsstation,
die aus einer Gasdlse 12 und einer damit verbundenen
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Gasflasche 14 besteht. Die Flammtrocknungsstation
dient zur Flammirocknung der Druckseite der Folien-
bahn 2 und verwendet beispielsweise Propangas, Erd-
gas oder Stadtgas, welches eine Gasflamme mit einer
Temperatur von ca. 500° C liefert. Die Tiefe bzw. axiale
Lange der Gasdusen-Offnung betragt maximal etwa 1
cm. Die Gasduse ist in einem derartigen Abstand tber
der Folienbahn angeordnet, daB die als optimal betrach-
tete gréBte Temperatur auf Héhe des Farbauftrages der
Folienbahn aufgebracht wird.

Unmittelbar unter der Flammtrocknungsstation
befindet sich auf der Unterseite der Folienbahn angeord-
net eine Kuhlstation, die eine Kiihiwalze 16 aufweist, die
in Kontakt mit der Unterseite der Folienbahn diese mit
etwa 10° C kuhlt. Dadurch wird eine Trocknung der noch
flissigen Druckfarben erreicht.

Hinter der Kuhlstation 16 befindet sich eine Lackier-
station 18, in der die gesamte Folienbahn 2 mit einem
Schutzlack beschichtet wird, der die Oberflache gegen
Verschmutzung, Zerstérung und Kratzeinwirkung schiit-
zen soll. Die Kuhlwalze 16 ist insbesondere deshalb far
die nachgeordnete Lackierstation 18 von Bedeutung, da
der Lack ohne eine durch die Kiihlwalze herbeigefiihrte
Abkuhlung aufgrund seiner Hitze schon auf dem Lack-
mantel trocknen wiirde.

SchlieBlich befindet sich hinter der Lackierstation 18
eine HeiBluft-Trocknungsstation 20, bei der die lackierte
Folienbahn 2 mit HeiBluft getrocknet wird. Die anschlie-
Bende zweite Kihlistation 21 dient zur Abkihlung der
aufgeheizten Folienbahn 2. SchlieBlich wird die entspre-
chend bearbeitete Folienbahn 2 auf einer Trommel 22
aufgewickelt. Die zweite Kuhlstation 21 bewirkt sowohl
eine Lacktrocknung als auch eine zusatzliche Farbtrock-
nung der unter dem Lack befindlichen Farbe.

Im vorliegenden Beispiel wurde eine Temperatur
nach der Lacktrocknung von 40° bis 50° C beobachtet,
wahrend die Temperatur nach der Kiihlung etwa 30° bis
35° C betrug. Zusatzlich kénnen IR-Trocknungseinrich-
tungen vorgesehen werden, um die Lackirocknung zu
beschleunigen. Die Hochtemperatur-Flammtrocknung
in Verbindung mit der Vorschubgeschwindigkeit der Foli-
enbahn ist so einzustellen, daB eine bleibende Verfor-
mung der Folienbahn vermieden wird.

Verschiedene Ausflihrungsformen der Flammtrock-
nungsstation 12 sind in Figuren 2 und 3 gezeigt.

In Fig. 2 ist in Abwandlung einer sich Uber die
gesamte Breite der Folienbahn 2 erstreckenden Gas-
dise diese in drei sich Uber eine kurze Breite erstrek-
kende Segmente 12', 12", 12" zerlegt, die Uber eine
gewisse Lange hintereinander und gegeneinander tber
die Breite versetzt angeordnet sind, beispielsweise dia-
gonal wie in Fig. 2 gezeigt. Die einzelnen GasdUlsenseg-
mente 12, 12" und 12™ haben dabei eine Breite, die so
bemessen ist, daB die auf der Folienbahn 2 gebildeten
Farbdruckbereich 2' geeignet erfa3t und abgedeckt sind.
Zwischen den Farbdruckbereichen 2' bestehende Leer-
bereiche brauchen nicht von einem Gasdusensegment
erfaB3t zu sein.
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In Fig. 3 ist eine alternative Ausflihrungsform der
Flammtrocknungsstation gezeigt, bei der drei balkenar-
tige Gasdusen 12a, 12a’, die sich (ber die gesamte
Breite der Folienbahn 2 erstrecken, hintereinander in
gleichem Abstand angeordnet sind. Dadurch wird eine
besonders wirkungsvolle sequentielle Erhitzung der
Farbdruckbereiche erreicht. Dies dient fir den besonde-
ren Anwendungsfall von iiber eine gréBere Lange farb-
zutrockenden Folienbahnen.

Allgemein hat sich herausgestellt, daB die in den
Druckfarben enthaltenen Lésungsmittel, insbesondere
Mineral6le und derartige Flissigkeiten bei der StoBgas-
beflammung am besten ausgetrieben werden. Eine ein-
zelne sich Uber die Gesamtbreite erstreckende
balkenférmige Gasduise 12 ist daher im Regelfall ausrei-
chend. Dabei ist jedoch eine Blindelung der Gasflamme
auf die axiale Breite der Folienbahn 2 zu gewéhrleisten,
so daB eine méglichst groBe Temperatur im Folienbahn-
bereich erzielt wird.

Die erfindungsgemage Trocknungsvorrichtung fiihrt
zur Trocknung der nach dem Druckauftrag flissigen Far-
ben und insbesondere zu einer Trocknung der flissigen
Farbauftrage vor der Lackabdeckung. Ferner ist die
Gefahr der Sammlung von Kondenswasser vermindert,
welches den wasserldslichen Lack in auflésender Weise
angreifen wirde.

Alternativ ist vorgesehen, die hinter der letzten
Druckstation 10 austretende Folienbahn 2 mit einer
Papierbahn zusammenzufahren und mit dieser gemein-
sam aufzuwickeln, so daf die Papierbahn noch flissige
Farbreste der Folienbahn aufnimmt und auf diese Weise
ein Abschmieren verhindert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trocknen einer im Offsetverfahren
bedruckien Kunststoff-Folienbahn, insbesondere
PP-, PS- oder PE-Folie (2), die durch mehrere
Druckstationen (6, 8, 10) gefuhrt ist, wobei die Foli-
enbahn (2) in Bahnvorschubrichtung hinter einer
letzten Druckstation (10) auf ihrer bedruckten Ober-
flache flammgetrocknet wird, nach der Flammtrock-
nung gekihlt wird, danach einer Lackierung
unterworfen wird und schlielich einer HeiBlufttrock-
nung und anschlieBender AbschluBkihlung unter-
zogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Folienbahn (2) nach dem Durchgang
durch eine Druckstation (6; 8; 10) durch Blasluft vor-
getrocknet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die bedruckte Folienbahn (2) mit einer
Papierbahn zusammengebracht und gemeinsam
aufgewickelt wird.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 3, mit mehreren Druck-
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stationen (6, 8, 10) fur die Bedruckung von Kunst-
stoff-Folienbahnen, insbesondere PP-, PS- oder
PE-Folien (2), aufweisend eine in Bahnvorschub-
richtung hinter der letzten Druckstation (10) ange-
ordnete Flammtrocknungsstation (12, 14), die eine
auf der bedruckten Seite der Folienbahn (2) ange-
ordnete Gasduse (12) aufweist, eine Kihlwalze
(16), die sich in unmittelbarer Nahe oder hinter der
Flammtrocknungsstation (12, 14) befindet, eine hin-
ter der Kiihlwalze (16) angeordnete Lackierstation
(18), eine dahinter angeordnete HeiBlufttrocknungs-
station (20) und eine abschlieBende Kuhlstation
(29).

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Klhiwalze (16) auf der unbedruck-
ten Seite der Folienbahn unmittelbar unterhalb der
Gasduse (12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Gasdlse (12) im wesentli-
chen Uber die gesamte Breite der Folienbahn (2)
erstreckt.
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