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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Bedrucken von Kunststoff-Folien im Rol-
len-Offsetdruck.

Bei der Herstellung von Kunststoff-Deckeln fir
Lebensmittelbehélinisse, z.B. Margarinebecher, wird
zunachst Kunststofffolie im ebenen Zustand bedruckt
und anschlieBend, z.B. durch Tiefziehen, in die geeig-
nete Form gebracht.

Derzeit werden zum Bedrucken des Kunststoffma-
terials verschiedene Verfahren angewendet. Fir alle
Verfahren wird geeignetes Kunststoff-material zunéchst
in Folienbahnen extrudiert und auf Rollen gewickelt.

Hohe Auflagen werden im Tiefdruck mit stark 16se-
mittelhaltigen Farben bedrucki, wobei eine lange IR-
Trocknungszeit erforderlich ist. Die Herstellung der Tief-
druckzylinder ist nattrlich sehr aufwendig und teuer und
erfordert lange Vorlaufzeiten (im Regelfall mindestens
sechs Wochen). Aus diesen Grinden ist das Tiefdruck-
verfahren bei mittleren Auflagen und bei kurzfristigen
Designanderungswiinschen nicht anwendbar.

Es ist weiterhin bekannt, Folienbahnen mit UV-
trocknenden Farben im Rollen-Offsetverfahren zu
bedrucken. Allerdings gelten fur die UV-trocknenden
Farben strenge Anforderungen bezlglich der Umwelt-
vertraglichkeit (vgl. z.B. TA-Luft). Far die Herstellung
von Kunststoff-Behaltnissen eignet sich dieses Verfah-
ren ebenfalls nur bedingt. Die solcherart bedruckten
Folienbahnen lassen sich zwar ebenfalls verformen, die
UV-trocknenden Farben sind jedoch spréde, und beim
Verformen treten daher Risse auf, so daf3 die fertigge-
stellten Behélinisse zumindest vom A&sthetischen
Gesichtspunkt her nicht akzeptabel sind.

Far mittlere Auflagen wird derzeit ein Bogen-Offset-
druckverfahren angewandt. Die extrudierten Kunststoff-
Folien werden in Bogen geschnitten, die gestapelt wer-
den. AnschlieBend werden die Bogen vereinzelt und in
einer Bogen-Offsetdruckmaschine im Trocken-Offset-
druckverfahren mit oxidativ trocknenden Farben
bedruckt. AnschlieBend durchlaufen die Bogen nach-
einander eine |R-Trocknungseinrichtung. Vor dem Auf-
einanderstapeln der Bogen werden diese noch mit z.B.
einem Mehl bepudert. Eine geeignete PartikelgréBe
sorgt fur eine Durchllftung zwischen den Bogen und
damit zu einer leichteren Austrockung und verhindert
gleichzeitig, daB die aufgetragene und angetrocknete
Farbe sich von der Kunststoffschicht 16st und gegen die
Rackseite des dartberliegenden Bogens "abklatscht”.
Vor dem Weiterverarbeiten der Bogen zur Herstellung
von z.B. Lebensmittelbehélinissen werden die Bogen
wieder vereinzelt und randseitig miteinander ver-
schweif3t unter Ausbildung einer Bahn. Denn nur in
Bahnform ist das bedruckie Material unter wirtschaftli-
chen Gesichtspunkten in eine geeignete Vakuum-Tief-
ziehmaschine einfihrbar, in der das Behaltnis geformt
wird.

Dieses Verfahren fir mittlere Auflagen, extrudierte
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Kunststoffbahnen zun&chst in Bogen zu zerschneiden,
die dann einzeln bedruckt werden, und diese Bogen
anschlieBend wieder durch VerschweiBBung in Bahn-
form zu bringen, ist nattrlich sehr aufwendig. Es beste-
hen daher seit langer Zeit Bestrebungen, die
Kunststoffbahnen vor dem Tiefziehen im Rollen-Offset-
druck zu bedrucken. Ein Problem hierbei besteht darin,
daB im Offsetdruckverfahren die leicht und per UV-
Bestrahlung schnell durchtrocknenden UV-Farben nicht
einsetzbar sind, da - wie oben erwéhnt -, beim anschlie-
Benden Tiefziehen der Kunststofffolie die UV-Farben
auf Grund ihrer spréden Eigenschaften aufreiBen oder
unansehnlich werden.

Der Einsatz von oxidativ trocknenden Farben hat
bislang jedoch trotz vieler Bemihungen der Fachweltim
Rollen-Offsetdruckverfahren nicht zu zufriedenstellen-
den Ergebnissen gefiihrt. Da die oxidativ trocknenden
Farben nach Austritt aus der IR-Trocknungseinrichtung
nicht vollstandig durchgetrocknet sind, kommt es beim
Aufwickeln der Bahn auf Rollen zu dem o.g. "Abklat-
schen” gegen die Riickseite des nachfolgenden Bahn-
abschnittes.

Mit dem derzeitigen Bogen-Offsetdruckverfahren
kénnen im Mittel (incl. Anhaltezeiten) ca. 5.000 Bogen
pro Stunde bedruckt werden. Die maximale Geschwin-
digkeit im Bogen-Offsetdruckverfahren betragt ca.
6.500 Bogen pro Stunde. Dies wirde im Rollen-Offset-
druck einer Geschwindigkeit von etwa 50 m/min ent-
sprechen (bei einer Bogenlange von etwa 1/2 Meter).
Selbst Versuche, den Rollen-Offsetdruck mit noch nied-
rigeren Druckgeschwindigkeiten zu betreiben, um eine
hinreichende Trocknung vor Aufrollen der Bahn zu errei-
chen, sind bislang fehlgeschlagen. Auch sind alle bishe-
rigen Versuche der Fachwelt fehlgeschlagen, durch
eine gréBere Heizleistung eine schnellere Durchtrock-
nung der oxidativ trocknenden Farben vor dem Aufrollen
der Bahn zu erzielen.

Somit besteht das der Erfindung zugrundeliegende
Problem darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung
anzugeben, mit denen sich Kunststoff-Folien im Rollen-
Offsetdruck mit oxidativ trocknenden Farben wirtschaft-
lich bedrucken lassen.

Dieses Problem wird Uberraschenderweise durch
das im Anspruch 1 angegebene Verfahren sowie die im
Anspruch 12 angegebene Vorrichtung gelést.

Durch die Kombination der erfindungsgeméaBen
Merkmale wird Uberraschenderweise erreicht, daB sich
Kunststoff-Folien im Rollen-Offsetdruck mit oxidativ
trocknenden Farben wirtschaftlich bedrucken lassen.
Durch den Einsatz von stark oxidativ trocknenden Far-
ben ergeben sich relativ gesehen kurze Trocknungszei-
ten. Ein weiteres wesentliches Merkmal ist die
kombinierte Warme-Lufitrocknung, durch die in optima-
ler Weise die oxidative Trocknung der Farben erreicht
wird. Durch den Anteil der Lufttrocknung wird der zu
trocknenden Farbschicht stindig neuer Sauerstoff
zugefiihrt. Vor dem Aufwickeln werden die bedruckten
und der Warme-Lufttrocknung unterzogenen Kunst-
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stoff-Folien Uber wenigstens eine Kihlwalze geflhrt,
wodurch die Farbschicht "abgeschreckt” wird. Eine
mégliche Erklarung far die Wirksamkeit dieser MaB-
nahme besteht darin, daB sich durch die starke Abkiih-
lung eine Art Haut auf der noch nicht vollsténdig
durchgetrockneten Farbe ausbildet, so daB sich die
Folie aufwickeln 148t, ohne daB die noch nicht durchge-
trocknete Farbe gegen die Riickseite der hiernach auf-
gewickelten Folienbahnabschnitte "abklatscht”. Durch
das allmahliche Vermindern der Bahnspannung mit
steigendem Wickeldurchmesser wird auf vorteilhafte
Weise vermieden, daB der Druck auf die inneren Teile
der aufgewickelten Rolle zu stark ansteigt. Hierdurch
wird auf vorteilhafte Weise der Gefahr entgegengetre-
ten, daB, aufgrund des beim Aufwickeln gréBer werden-
den Druckes auf die Kernbereiche der Wicklung eben
dort die in aller Regel noch nicht durchgetrocknete
Farbschicht gegen die Riickseite der dariiberliegenden
Folie "abklatscht".

Vorzugsweise wird die Kunststoff-Folie vor dem
Bedrucken einer Korona-Vorbehandlung unterzogen,
die Folien also "freundlich” gemacht wird, damit sie die
Farbe besser annimmt.

GemasB einer bevorzugten Ausflihrungsform erfolgt
der Druck im sog. wasserlosen Offsetdruck bzw. Trok-
ken-Offsetdruck, wobei die jeweiligen Druckplatten tem-
periert, also in der Regel gekuhlt werden. Insbesondere
beim Trocken-Offsetdruck ist es von Vorzug, auch die
Farben selbst in den Farbwerken zu temperieren. Die
Druckplatten sollten auf Temperaturen kleiner als 27 °C,
optimalerweise auf 23 °C temperiert werden, und die
Farbwerktemperatur betragt vorzugsweise 25 bis 26 °C.

Vorzugsweise wird nach dem Farbauftrag ein den
gesamten Farbauftrag Uberziehender Lack aufgetra-
gen. Da insbesondere beim Mehrfarben-Offsetdruck mit
z.B. drei oder vier Farben jede Farbe in der Regel auf
jeweils andere Flachenbereiche aufgetragen wird,
erreicht man durch den dariiber aufzutragenden Lack
eine gleichférmige Oberflache, was zu einer gleichma-
Bigeren Trocknung fiihrt. Als Lack eignet sich insbeson-
dere Acryllack.

Die Warme-Lufttrocknung umfaBt vorteilhafter-
weise in Abhangigkeit von den Druckbedingungen
einen bestimmten Anteil Warme- und einen bestimmten
Anteil Lufttrocknung. Es hat sich gezeigt, daB in Abhan-
gigkeit von den Druckbedingungen, also insbesondere
dem Anteil von Schwarz im Druck, den Temperaturen,
der Farbart bzw. -mischung, eine jeweils andere Einstel-
lung der Trocknungseinrichtung von Vorteil ist. Der
Anteil ist variabel, wobei jedoch immer ein bestimmter
Anteil Lufttrocknung vorhanden sein muB, um der oxi-
dativ trocknenden Farbe wahrend des Trocknungspro-
zesses hinreichend Sauerstoff zuzufihren. Die
Trocknungsluft ist dabei vorzugsweise Kaltluft in einem
Temperaturbereich von 5 °C bis 25 °C.

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird
die bedruckte und der Warme-Luftirocknung unterzo-
gene Folie vor dem Aufwickeln Gber zwei Kihlwalzen
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gefihrt, wobei die Bahn zuerst mit der unbedruckten
Seite Uber eine erste Kithiwalze geftihrt wird und hier-
nach mit der bedruckten Seite Uiber eine weitere Kihl-
walze gefthrt wird. Eine Erklarung daftr, daB es
Uberhaupt méglich ist, die Bahn mit der bedruckien
Seite Uber eine Kuhlwalze zu flhren, liegt wohl darin,
daB durch die Kahlleistung der ersten Kihlwalze die
Folie insgesamt soweit "abgeschreckt” wird, daB sich
eine Haut auf dem Farb- bzw. Lackauftrag bildet. Wohl
aufgrund dieser "Haut" bringt das Leiten der Folienbahn
mit der bedruckten Seite Uber die weitere Kulhlwalze
keine Verschlechterungen in der Druckqualitat mit sich.
Die Kuhlwalzen haben vorzugsweise eine Temperatur
im Bereich von 5 °C bis 15 °C. Wesentlich ist weiterhin,
daf insbesondere die Kihlwalze, tber die die Folien-
bahnen mit der bedruckten Seite gefiihrt wird, synchron
zur Bahngeschwindigkeit angetrieben wird, so daf3 zu
keinem Zeitpunkt Differenzgeschwindigkeiten zwischen
Walze und Bahn auftreten.

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform
wird die Folie nach der Warme-Lufttrocknung und vor
dem Aufwickeln auf an sich bekannte Weise bepudert
mit z.B. einem Reis- oder Kartoffelpulver bzw. -puder
einer PartikelgréBe, die fur eine gewisse Durchliftung
zwischen Ubereinanderliegenden Folienbahnabschnit-
ten und somit zu einer leichteren Austrocknung sorgt.

Vorzugsweise wird die Aufwickel-Bahnspannung
mit steigendem Wickeldurchmesser linear vermindert.
Allerdings ist es auch denkbar, die Spannung progres-
siv oder degressiv zu vermindern.

Es ist weiterhin von Vorteil, die Abwickel- bzw. Aui-
wickeleinheit jeweils mit einer an sich bekannten Rol-
lenwechseleinrichtung zu  versehen, so daB
Rollenwechsel ohne Unterbrechung des Druckvorgan-
ges statifinden kdnnen.

Von besonderem Vorzug ist es weiterhin, die Druck-
einrichtung mit auswechselbaren Formateinschiiben
mit unterschiedlichen Druckplattengré6Ben zum Drucken
unterschiedlicher Abschnittsldangen zu versehen. Beim
Bedrucken von Vorlagen fir z.B. Lebensmittelbehélinis-
deckel in sehr hohen Auflagen kénnen sich bei konstan-
ter DruckplattengréBe und Variieren der DeckelgréBe
groBe Verschnittmengen ergeben. Dies 1aBt sich opti-
mieren, wenn man z.B. drei verschiedene Druckplatten-
gréBen vorsieht. Bereits mit drei unterschiedlichen
DruckplattengréBen 148t sich der groBte Teil aller
Lebensmittelbehalinisdeckel oder DeckelgréBen auf
wirtschaftliche Weise, also ohne iibermaBigen Ver-
schnitt bedrucken.

Insbesondere im Lebensmittelbereich ist es aus
Marketinggriinden haufig sinnvoll oder wird sogar ver-
langt, mit Goldfarben zu drucken. Ansprechende Gold-
farben gibt es in aller Regel nur als UV-trocknende
Farben. Insofern kann es von Vorzug sein, in der Druck-
maschine ein Sonderfarbwerk beispielsweise fur UV-
trocknende Goldfarben vorzusehen, wobei in diesem
Fall dem Farb- bzw. Druckwerk direkt eine UV-Trock-
nungseinrichtung zugeordnet werden sollte, um die
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Goldfarbe vor Eintritt in ein nachfolgendes Farbwerk
abzutrocknen. Bei der Sonderfarbendruckeinrichtung
kann beispielsweise auch ein Tiefdruckwerk vorgese-
hen werden. Werden auf einer Folie aus Kunststoff
sowohl oxidativ trocknende als auch UV-trocknende
Farben gedruckt, so ist es in aller Regel unumganglich,
ein Lackwerk nachzuordnen, wie es bereits oben
beschrieben wurde. Acryllack hat den Vorteil, daB er
schneller als die oxidativ trocknenden Farben trocknet.

Als Warmetrocknungseinheiten eignen sich vor-
zugsweise |R-Trocknungseinheiten.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdég-
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung eines Ausflhrungs-
beispiels in Verbindung mit der Zeichnung.

Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
erfindungsgeméBen Vorrichtung zum Bedrucken
von Kunststoff-Folienbahnen im Rollen-Offset-
druck;

Figur 2 zeigt schematisch eine Druckeinrichtung
mit einem darin vorgesehenen Druckwerk;

Figur 3 zeigt schematisch eine erfindungsgeman
vorgesehene Warme-Lufttrocknungseinrichtung;

Figur 4 zeigt zwei Kuhlwalzen, tber die die Folien-
bahn erfindungsgeman vor dem Aufwickeln gefiihrt
wird; und

Figur 5 zeigt schematisch eine Einrichtung zum
Regeln bzw. Steuern der Bahnspannung vor dem
Aufwickeln.

Eine schematische Seitenansicht einer erfindungs-
gemaBen Vorrichtung zum Bedrucken von Folienbah-
nen im Rollen-Offsetdruck ist in Figur 1 gezeigt.

Eine auf einer Abwickelrolle 22 in einer Abwickel-
einheit 2 aufgewickelte Kunststoff-Folienbahn 10 wird in
eine Druckeinheit 4 gefihrt und durchlauft anschlie-
Bend eine Nachbehandlungseinheit 5, bevor sie in einer
Aufwickeleinheit 8 auf eine Rolle 82 aufgewickelt wird.

Die Druckeinheit 4 umfaBt beispielsweise vier Off-
setdruckeinrichtungen 4a bis 4d fur den Vierfarben-Off-
setdruck, also jeweils eine Druckeinrichtung far
Schwarz, Magenta, Cyan und Gelb, und umfaBt weiter-
hin ein Tiefdruckwerk 4e sowie ein Lackwerk 4{.

Jede Offsetdruckeinrichtung 4a - 4d umfaBt, wie es
schematisch in Figur 2 gezeigt ist, ein Druckwerk far
den indirekten Offsetdruck mit einem Plattenzylinder
40, einem Gummizylinder 42 und einem Gegendruckzy-
linder 44, wobei die Folienbahn zwischen dem Gummi-
zylinder 42 und dem Gegendruckzylinder 44
durchgefiihrt wird. Die Druckeinrichtungen sind Trok-
ken-Offsetdruckeinrichtungen, wobei sowohl die hier
nicht dargestellten Farbwerke als auch die Plattenzylin-
der auf eine nicht dargestellte Weise temperiert wer-
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den. Die Farbwerke werden vorzugsweise auf eine
Temperatur von 25 bis 26 °C und die Plattenzylinder
vorzugsweise auf eine Temperatur von etwa 23 °C
gekanhlt.

Jede der Druckeinrichtungen 4a - 4d hat ein aus-
wechselbares Druckwerk, so daB unterschiedliche
Druckwerke mit unterschiedlichen Plattenzylinder-
durchmessern bzw. PlattengréBen eingesetzt werden
kénnen.

Weiterhin ist den Druckeinrichtungen 4a - 4d eine in
den Figuren nicht dargestellte Korona-Vorbehandlungs-
einheitvorgeschaltet, um die Folienbahn fir den Offset-
Farbauftrag "freundlich™ zu machen.

Den Druckeinrichtungen 4a - 4d ist ein Sonderfar-
benwerk 4e nachgeordnet. Das Sonderfarbenwerk 4e
ist bei dieser Ausflihrungsform ein Tiefdruckwerk zum
Bedrucken des Folienmaterials mit UV-trocknenden
Goldfarben. Insofern ist in dem Sonderfarbenwerk 4e
gleichfalls eine UV-Trocknungseinrichtung vorgesehen,
um den Farbauftrag direkt vor den weiteren Verfahrens-
schritten zu trocknen.

Haufig ist es aus Marketinggriinden bei Kunststofi-
lebensmittelverpackungen notwendig, bestimmte Ver-
packungsteile oder-abschnitte Goldfarben erscheinen
zu lassen, um die Kauflust zu wecken. Da sich jedoch
mit oxidativ trocknenden Goldfarben nicht die aus Mar-
ketinggriinden erforderliche goldene Wirkung einstellt,
ist bei dieser Ausflihrungsform das Sonderfarbenwerk
4e zum Drucken von Abschnitten mit UV-trocknenden
Goldfarben vorgesehen.

Dem Sonderfarbenwerk 4e ist ein Lackwerk 4f
nachgeordnet. In dem Lackwerk 4f wird (ber den
gesamten Farbauftrag, der von den Druckeinrichtungen
4a - 4d sowie dem Sonderfarbenwerk 4e aufgebracht
ist, eine Lackschicht vorzugsweise aus Acryllack aufge-
tragen. Hierdurch ergibt sich fur die nachfolgenden Ver-
fahrensschritte eine gleichférmige und insofern leichter
zu bearbeitende Oberflache. Weiter trocknet der hier
verwendete Acryllack leichter als die in den Druckein-
richtungen 4a - 4d aufgebrachten oxidativ trocknenden
Farben.

Nach dem Durchlaufen des Lackwerkes 4f wird die
Folienbahn 10 in eine Nachbehandlungseinheit 5 einge-
fuhrt, in der die Folienbahn einer Warme-Lufttrocknung
unterzogen wird und Giber zwei Kiihlwalzen gefihrt wird,
wie es nachstehend beschrieben wird. Nach dem Aus-
tritt aus der Nachbehandlungseinheit 5 wird die Folien-
bahn in einer Aufwickeleinheit 8 auf eine Rolle 82
aufgewickelt.

Sowohl die Abwickeleinheit 2 als auch die Aufwik-
keleinheit 8 sind jeweils mit Rollenwechseleinrichtun-
gen (nicht gezeigt) versehen, damit ein
Folienbahnrollenwechsel ohne Unterbrechung des
Druckvorganges stattfinden kann. Weiterhin befindet
sich in der Aufwickeleinheit 8 eine Einrichtung zum
Regeln oder Steuern der Aufwickel-Bahnspannung, die
nachstehend im Detail erlautert wird.

Die in der Nachbehandlungseinheit 5 vorgesehene
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Warme-Lufttrocknungseinrichtung 6 umfaBt, wie es in
Figur 3 gezeigt ist, auf einer Trocknungsstrecke T War-
metrocknungseinheiten 62, die bei dieser Ausfiihrungs-
form aus IR-Trocknungseinrichtungen bestehen, sowie
Lufttrocknungseinheiten 64, die jeweils abwechselnd
Uber die Trocknungsstrecke T verteilt sind. Der jeweilige
Anteil der Warmetrocknungseinrichtungen 62 und der
Lufttrocknungseinrichtungen 64 an der Trocknungslei-
stung ist einstellbar. Hierdurch ist es méglich, die Art
der Trocknung auf die Druckbedingungen abzustellen in
Abhangigkeit von z.B. dem Schwarzanteil im Druck, von
der Art der verwendeten Farbe bzw. des verwendeten
Lackes, etc. In jedem Fall umfaBt die Trocknung eine
Lufttrocknung, um den oxidativ trocknenden Farben hin-
reichend Sauerstoff zuzufiihren. Unter gewissen Druck-
bedingungen kann jedoch auf den Warmeanteil ganz
verzichtet werden. Die Temperatur der Trocknungsluft
sollte im Bereich von 5 °C bis 25 °C liegen, also im Kalt-
luftbereich.

Vorzugsweise kann die Warme-Lufttrocknungsein-
richtung aus an sich bekannten IR-Luft-Trocknungsein-
heiten aufgebaut werden, die auf dem Markt mit einer
Lange von 17 cm pro Einheit angeboten werden. In der
erfindungsgemaBen Vorrichtung werden mindestens 15
solcher Einheiten mit einer Gesamtlange von dement-
sprechend mindestens etwa 2 1/2 m eingesetzt. Vor-
zugsweise betragt die Trocknungsstrecke T etwa 3,5 m.

Nachdem die Folienbahn die Warme-Luftirock-
nungseinrichtung 6 durchlaufen hat, wird sie zunachst
mit der unbedruckten Seite Uber eine Kuhlwalze 7a und
anschlieBend mit der bedruckten Seite (iber eine wei-
tere Kuhlwalze 7b gefihrt, wie dies in Figur 4 zu sehen
ist. Um die Folienbahn Gber einen méglichst groBen
Winkelbereich um die Klihlwalzen 7a, 7b zu fihren, wird
die Folienbahn 10 durch Leitrollen 12 umgelenkt. Die
Leitrollen 12 sind nicht angetrieben, haben jedoch
besonders ausgebildete Oberflaichen, so daB die
Druckqualitdt durch das Umlenken nicht vermindert
wird.

Nachdem die Folienbahn tber die beiden Kihlwal-
zen 7a, 7b gefdhrt ist, durchlauft sie eine Einrichtung
zur Regelung bzw. Steuerung der Aufwickel-Bahnspan-
nung, und zwar vor dem Aufwickeln auf die Rolle 82.

Bei dieser Ausfihrungsform ist die Einrichtung zur
Regelung bzw. Steuerung der Bahnspannung ausgebil-
det durch ein Umlenkpendel 86, dessen Pendellage
durch einen Motor 84 regel- bzw. steuerbar ist, und
zwar ggf. in Abhangigkeit von weiteren Parametern wie
der Folienbahnstarke, der Bahngeschwindigkeit, etc.
Auch bei der Bahnspannungs-Regelvorrichtung werden
die bereits oben beschriebenen Leitrollen 12 verwen-
det, wie dies in Fig. 5 zu sehen ist.

Die Aufwickel-Bahnspannung wird erfindungsge-
maB so geregelt bzw. gesteuert, da die Bahnspan-
nung beim Aufwickeln mit steigendem
Wickeldurchmesser vermindert wird. Bei der beschrie-
benen Ausfihrungsform ist der Zusammenhang zwi-
schen Wickeldurchmesser und Bahnspannung linear.
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Es ist jedoch in Abhangigkeit von z.B. der Art der Folien-
bahn 10 auch méglich, eine progressive oder degres-
sive Steuerung bzw. Regelung vorzunehmen.

Mit der beschriebenen Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung zum Bedrucken von Folien-
bahnen mit oxidativ trocknenden Farben im Rollen-
Offsetdruck lassen sich Folienbahnen in einer guten
Qualitat wirtschaftlich in mittleren Auflagen bedrucken.
Insbesondere entfallt das bei dem bisher angewende-
ten Bogen-Offsetdruckverfahren notwendige Zerschnei-
den der extrudierten Folienbahnen in Bdgen und das
vor der Weiterverarbeitung notwendige Verschwei3en
der Bégen zu einer Folienbahn. Durch die Kombination
der erfindungsgemaBen Merkmale wird auf Oberra-
schende Weise die von der Fachwelt seit langem ange-
strebte Aufgabe gel6st, Folienbahnen mit oxidativ
trocknenden Farben im Rollen-Offsetdruck zu bedruk-
ken.

Bezugszeichenliste

2 Abwickeleinheit

4 Druckmaschine

4a Druckwerk, schwarz

4b Druckwerk, blau

4c Druckwerk, margenta

4d Druckwerk, gelb

4e Tiefdruckwerk, Sonderfarben
4f Lackwerk, Schutzlack

5 Nachbehandlungseinheit
6 Warme-Lufttrocknungseinrichtung
7a Kihlwalze

7b Kihlwalze

8 Aufwickeleinheit

10 Folienbahn

12 Leitrollen

22 Rolle

40 Plattenzylinder

42 Gummizylinder

44 Gegendruckzylinder

62 IR-Trocknungseinheit

64 Kaltlufttrocknungseinheit
66 Bepuderungseinheit

82 Rolle

84 Motor

86 Umlenkpendel

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bedrucken von Kunststoff-Folien
(10) im Rollen-Offsetdruck, wobei

- stark oxidativ trocknende Farben eingesetzt
werden,

- die bedruckten Folien (10) einer kombinierten
Warme-Lufttrocknung unterzogen werden,

- die bedruckten Folien vor dem Aufwickeln tber
wenigstens eine Kuhlwalze (7a,7b) gefiihrt
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werden und

- die Bahnspannung beim Aufwickeln mit stei-
gendem Wickeldurchmesser vermindert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Folie vor
dem Bedrucken einer Korona-Vorbehandlung
unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Far-
ben im wasserlosen Offsetdruck aufgebracht wer-
den und die entsprechenden Druckplatten
temperiert werden.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3, wobei
die Farben temperiert werden.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, wobei
nach den Farben ein den Farbauftrag Gberziehen-
der Lack, vorzugsweise ein Acryllack aufgetragen
wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5, wobei
die Warme-Lufttrocknung in Abhangigkeit von den
Druckbedingungen einen bestimmten Anteil
Warme- und einen bestimmten Anteil Lufttrocknung
umfaBt.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Trocknungs-
luft eine Temperatur im Bereich von 5 °C bis 25 °C
hat.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 7, wobei
die Folie (10) vor dem Aufwickeln zuerst mit der
unbedruckten Seite Uber eine erste Kuhlwalze (7a)
geflhrt wird und hiernach mit der bedruckten Seite
Uber eine weitere Kihiwalze (7b) geflhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspr(iche 1 bis 8, wobei
die Kuhlwalze(n) (7a,7b) angetrieben werden.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 9, wobei
die bedruckte Folie vor dem Aufwickeln bepudert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
wobei die Aufwickel-Bahnspannung mit steigen-
dem Wickeldurchmesser linear vermindert wird.

Vorrichtung zum Bedrucken von Kunststofi-Folien
mit stark oxidativ trocknenden Farben im Rollen-
Offsetdruck, mit

- einer Abwickeleinheit (2), in der die Folie (10)
von einer Rolle (22) abgewickelt wird,

- mindestens einer Druckeinrichtung (4a - 4d)
mit jeweils einem Druckwerk und einem Farb-
werk,

- einer Nachbehandlungseinheit (5), die eine
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

10

Warme/Lufttrocknungseinrichtung  (6) und
wenigstens eine Kihlwalze (7a,7b) umfaBt,und

- einer Aufwickeleinheit (8) , in der die Folie auf
eine Rolle (82) gewickelt wird und die eine
Bahnspannungssteuereinrichtung (84,86) auf-
weist, die die Bahnspannung beim Aufwickeln
mit steigendem Wickeldurchmesser vermin-
dert.

Vorrichtung nach Anspruch 12, wobei die Wickel-
einheiten (2,8) jeweils eine Rollenwechseleinrich-
tung aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, wobei der
Druckeinrichtung (4a - 4d) eine Korona-Vorbehand-
lungseinheit vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
wobei das Druckwerk ein Trocken-Offsetdruckwerk
ist und die Druckplatte temperiert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
wobei das Farbwerk temperiert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
wobei die Druckeinrichtung (4a - 4d) auswechsel-
bare Druckwerke mit unterschiedlichen Druckplat-
tengréBen zum  Drucken  unterschiedlicher
Abschnittslangen aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17,
wobei der Offsetdruckeinrichtung (4a - 4d) ein Tief-
druckwerk (4e) vor- oder nachgeordnet ist, durch
welches die Folie zum Drucken von Sonderfarben,
beispielsweise UV-trocknenden Goldfarben geftihrt
werden kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 18,
wobei der Druckeinrichtung (4a - 4d) ein Lackwerk
(4f) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 19,
wobei die Warme/Luftirocknungseinrichtung (6)
Warmetrocknungseinheiten (62) und Luftirock-
nungseinheiten (64) aufweist, die jeweils Uber die
Trocknungsstrecke (T) verteilt sind und deren jewei-
liger Anteil an der Trocknungsleistung in Abhangig-
keit von den Druckbedingungen einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 20,
wobei die Trocknungsluft eine Temperatur im
Bereich von 5 °C bis 25 °C hat.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 20 oder 21,
wobei die Warmetrocknungseinheiten (62) IR-
Trocknungseinheiten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 22,
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wobei die Folie (10) vor dem Aufwickeln zuerst mit
der unbedruckten Seite Uber eine erste Kihiwalze
(7a) gefiihrt und anschlieBend mit der bedruckten
Seite Uber eine weitere Kuhlwalze (7b) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 23,
wobei die Kuhlwalze(n) (7a, 7b) mit einem Antrieb
verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 24,
wobei der Aufwickeleinheit (8) eine Bepuderungs-
einrichtung (66) vorgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 25,
wobei die Aufwickel-Bahnspannung mit steigen-
dem Wickeldurchmesser linear vermindert wird.

Verwendung einer Vorrichtung geman einem der
Anspriiche 12 bis 26 zum Bedrucken von Kunst-
stoff-Folien, aus denen nachfolgend Behaltnisse,
insbesondere Lebensmittelbehilinisse geformt
werden.

Claims

1.

Method for printing on plastic foils (10) in rotary off-
set printing, comprising

- the use of strongly oxidatively drying inks,

- exposure of the printed foils (10) to a combined
heat-air drying,

- guiding of the printed foils over at least one
cooling roller (7a, 7b) before take-up and

- reducing web tension during take-up along with
an increasing angular diameter.

Method according to claim 1, wherein said foil is
subject to a corona pretreatment befor being
printed.

Method according to claim 1 or 2, wherein said inks
are applied in waterfree offset printing and the cor-
responding printing plates are tempered.

Method according to one of the claims 1 to 3,
wherein said inks are tempered.

Method according to one of the claims 1 to 4,
wherein a lacquer covering said ink coating, prefer-
ably an acrylic lacquer is applied after said inks.

Method according to one of the claims 1 to 5,
wherein said heat-air drying comprises a certain
ratio of heat drying and a certain ratio of air drying
depending on the printing conditions.

Method according to claim 6, wherein the drying air
provides a temperature in a range between 5°C and
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

25°C.

Method according to one of the claims 1 to 7,
wherein said foil (10), before being taken up, is first
guided over a first cooling roller (7a) by its non-
printed face and then over another cooling roller
(7b) by its printed face.

Method according to one of the claims 1 to 8,
wherein said colling roller(s) (7a, 7b) are driven.

Method according to one of the claims 1 to 9, said
printed foil being dusted before take-up.

Method according to one of the claims 1 to 10,
wherein the take-up web tension is linearly reduced
along with an increasing angular diameter.

Device for printing on plastic foils with strongly oxi-
datively drying inks in rotary offset printing, com-
prising

- one take-off unit (2) in which said foil (10) is
taken off from a roller (22),

- at least one printing unit (4a - 4d) respectively
comprising one printing group and one inking
system,

- one after-treatment unit (5) which comprises a
heat/air drying means (6) and at least one cool-
ing roller (7a, 7b), and

- one take-up unit (8) in which said foil is taken
up into a roll and which provides a web-tension
control unit (84, 86) which during take-up
reduces web tension along with an increasing
angular diameter.

Device according to claim 12, wherein said take-up
units (2, 8) respectively provide one roll-exchange
unit.

Device according to claim 12 or 13, wherein a
corona-pretreatment unit precedes said printing
unit (4a - 4d).

Device according to one of the claims 12 to 14,
wherein said printing group is a drying-offset print-
ing group and said printing plate is tempered.

Device according to one of the claims 12 to 15,
wherein said inking system is tempered.

Device according to one of the claims 12 to 16,
wherein said printing unit (4a - 4d) provides
replaceable printing groups with different printing-
plate sizes for printing on different section lengths.

Device according to one of the claims 12 to 17,
wherein said offset-printing unit (4a - 4d) is pre-
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ceded or followed by a rotogravure group (4e)
through which said foil can be guided to print spe-
cial inks such as UV-dried gold inks for example.

Device according to one of the claims 12 to 18,
wherein said printing unit (4a - 4d) is followed by a
lacquer group (4f).

Device according to one of the claims 12 to 19,
wherein said heat/air-drying means (6) provide
heat-drying units (62) and air-drying units (64)
which are respectively distributed over the drying
segment (T), the contribution to the drying perform-
ance of which can be adjusted respectively
depending on the printing conditions.

Device according to one of the claims 12 to 20,
wherein the drying air provides a temperature in the
range of 5°C to 25°C.

Device according to one of the claims 20 or 21,
wherein said heat-drying units (62) are IR-drying
units.

Device according to one of the claims 12 to 22,
wherein, before take-up, said foil (10) is first guided
over a first cooling roller (7a) by its non-printed face
and then over another cooling roller (7b) by its
printed face.

Device according to one of the claims 12 to 23,
wherein said cooling roller(s) (7a, 7b) are con-
nected to a drive.

Device according to one of the claims 12 to 24,
wherein said take-up unit (8) is preceded by a dust-
ing unit (66).

Device according to one of the claims 12 to 25,
wherein said take-up web tension is linearly
reduced along with an increasing angular diameter.

Use of a device according to one of the claims 12 to
26 for printing on plastic foils which are then formed
into containers, particularly foodstuff containers.

Revendications

1.

Procédé d'impression de feuilles de matériau syn-
thétique (10) en impression offset a rotatives a
bobines dans lequel

- on utilise des encres fortement siccatives par
oxydation,

- les feuilles imprimées (10) sont soumises a un
séchage combiné thermique / par ventilation,

- les feuilles imprimées sont passées sur au
moins un cylindre de refroidissement (7a, 7b)
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10.

11.

12

14

avant d'étre rembobinées,

- latension de la bande lors du rembobinage est
diminuée au fur et 8 mesure que le diamétre de
rembobinage augmente.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel la
feuille est soumise avant l'impression a un pré-trai-
tement du type Korona.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
les encres sont déposées suivant le procédé
d'impression offset 4 sec et les plaques d'impres-
sion correspondantes sont tempérées.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 3, dans lequel les encres sont mises a une tem-
pérature appropriée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, dans lequel aprés les encres un vernis recou-
vrant le dépdt d'encres, de préférence un vernis
acrylique, est déposé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
145, dans lequel le séchage thermique / par venti-
lation comprend en fonction des conditions
dimpression une contribution déterminée de
séchage thermique et une contribution déterminée
de séchage par ventilation.

Procédé selon la revendication 6, dans lequel I'air
de séchage a une température située dans la plage
allant de 5°C a 25 °C.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
147, dans lequel avant le rembobinage la face non
imprimée de la feuille (10) est d'abord passée sur
un cylindre de refroidissement (7a) et la face impri-
mée de la feuille est ensuite passée sur un autre
cylindre de refroidissement (7b).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4 8, dans lequel les cylindres de refroidissement
(7a, 7b) sont mus.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
14 9, dans lequel la feuille imprimée est saupou-
drée avant d'étre rembobinée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 24 10, dans lequel la tension de la bande de rem-
bobinage est diminuée linéairement lorsque le dia-
métre de rembobinage augmente.

Dispositif dimpression de feuilles de matériau syn-
thétique avec des encres fortement siccatives par
oxydation dans un procédé offset a rotatives a bobi-
nes comprenant
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- une unité de dévidage (2) dans laquelle la
feuille (10) est dévidée d'une bobine (22),

- au moins un moyen d'impression (4a - 4d)
comprenant respectivement un  groupe
dimpression et un mécanisme d'encrage,

- une unité de post-traitement (5) qui comprend
au moins un moyen de séchage thermique /
par ventilation (6) et au moins un cylindre de
refroidissement (7a, 7b), et

- une unité de rembobinage (8) dans laquelle la
feuille est rembobinée sur une bobine (82) et
qui présente un moyen de régulation de la ten-
sion de la bande (84, 86) qui diminue la tension
de la bande lorsque le diamétre de rembobi-
nage augmente.

Dispositif selon la revendication 12, dans lequel les
unités de rembobinage (8, 2) présentent chacune
un dispositif de changement de bobine.

Dispositif selon la revendication 12 ou 13, dans
lequel une unité de pré-traitement du type Korona
est disposée en amont du moyen d'impression (4a,
4b) comprend.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 14, dans lequel le groupe d'impression
est un outil d'impression offset sec et la plague
d'impression est amenée a une température appro-
priée.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 4 15, dans lequel le mécanisme d'encrage
est amené a une température appropriée.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 16, dans lequel le moyen d'impression
(4a - 4d) présente des groupes d'impression inter-
changeables de différentes dimensions de plaques
dimpression pour imprimer des trongons de lon-
gueurs différentes.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 17, dans lequel en amont ou en aval du
moyen d'impression offset (4a - 4d) est disposé un
dispositif hélio (4e) a travers lequel la feuille peut
étre passée pour l'impression d'encres spéciales,
par exemple des encres or & séchage sous rayon-
nement ultraviolet.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 18, dans lequel un mécanisme de vernis-
sage (4f) est disposé en aval du moyen
d'impression (4a - 4d).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 a4 19, dans lequel le moyen de séchage
thermique / par ventilation (6) présente des unités
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de séchage thermique (62) et des unités de
séchage par ventilation (64) qui sont respective-
ment réparties sur le parcours de séchage (T) et
dont la contribution respective a l'opération de
séchage peut étre réglée en fonction des conditions
d'impression.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 3 20, dans lequel I'air de séchage a une
température située dans la plage allantde 5°C a 25
°C.

Dispositif selon I'une des revendications 20 ou 21,
dans lequel les unités de séchage thermique (62)
sont des unités de séchage sous rayonnement
infrarouge.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 22, dans lequel avant le rembobinage la
face non imprimée de la feuille (10) est d'abord pas-
sée sur un premier cylindre de refroidissement (7a)
et la face imprimée est ensuite passée sur un autre
cylindre de refroidissement (7b).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 23, dans lequel les cylindres de refroidis-
sement (7a, 7b) sont reliés a un moteur.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 24, dans lequel un moyen de saupou-
drage (66) est disposé en amont de lunité de
rembobinage (8).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 12 & 25, dans lequel la tension de la bande de
rembobinage est diminuée linéairement lorsque le
diamétre de rembobinage augmente.

Utilisation d'un dispositif selon I'une quelconque
des revendications 12 a 26 pour imprimer des
feuilles de matériau synthétique dans lesquelles
sont ensuite formés des emballages, en particulier
des emballages de denrées alimentaires.
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