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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen eines Farbdruckes auf eine von einer Rolle
abgewickelten Folie

(57) Bei einem Verfahren zum Aufbringen eines
Farbdruckes auf eine von einer Rolle (15) abgewickel-
ten, farblosen, flexiblen dünnen Folie (2), insbesondere
Polyurethanfolie, die einseitig mit einer aufkaschierten,
stabilisierenden Beschichtung, insbesondere einer ab-
ziehbaren PE-Folie, versehen ist, und in einem ab-
schließenden Arbeitsgang mit einem Polyurethan-
Schaum zu einem Profil verschäumt wird, wird die ab-
gewickelte, einseitig stabilisierte Folie (2) einer Farb-
druckeinheit (3) mit ihrer unbeschichteten Seite zuge-
wandt zugeführt und läuft nach dem Farbdruck mit der

bedruckten Seite außenliegend kontinuierlich auf eine
zylindrische Trocknungsstrecke (5) von solch großem
Durchmesser auf, dass der Farbdruck getrocknet wird,
bis der Folienanfang das Ende der Trocknungsstrecke
(5) erreicht hat, und wird nach dem Trocknen und Ab-
trennen der stabilisierenden Beschichtung die bedruck-
te Folie (2a) mit dem Farbaufdruck innenliegend mit
dem Polyurethan-Schaum verschäumt. Hierzu ist der
Farbdruckeinheit (3) eine als angetriebenes, einen gro-
ßen Durchmesser besitzendes, die farbbedruckte Folie
(2a) lagenweise aufwickelndes Rad (4) ausgebildete
Trocknungsstrecke (5) nachgeschaltet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
bringen eines Farbdruckes auf eine von einer Rolle ab-
gewickelten, farblosen, flexiblen dünnen Folie, insbe-
sondere Polyurethanfolie, die einseitig mit einer aufka-
schierten, stabilisierenden Beschichtung, insbesondere
einer abziehbaren PE-Folie, versehen ist, und in einem
abschließenden Arbeitsgang mit einem Polyurethan-
Schaum zu einem Profil verschäumt wird, sowie eine
Vorrichtung zum Durchführen des Verfahrens.
[0002] Durch die DE 38 08 705 C2 ist zur kontinuier-
lichen Herstellung von Profilstäben oder -strängen, bei-
spielsweise Handlaufprofilen, das Verschäumen eines
von einem Rollenabwickler zugeführten Folienstreifens
bekanntgeworden. Der aus einem hochverdichteten
Polyurethan-Kunststoff bestehende Folienstreifen gibt
der äußeren Oberfläche der Profilstäbe- oder stränge
eine hohe mechanische Festigkeit, allerdings ist er nicht
bedruckt.
[0003] Zum Bedrucken von Folien sind beispielswei-
se Einfarben-Flexodruckmaschinen bekannt, dessen
mit einem beliebigen Motiv versehenen Druckzylinder
die auf einem Rollenwickler bevorratete Folie kontinu-
ierlich zugeführt wird. Bei der Folie handelt es sich um
eine übliche farblose, sehr flexible und dehnbare Poly-
urethanfolie, die in der Regel eine nur geringe Dicke von
0,025 mm bei einer Breite von 150 bis 180 mm besitzt
und auf einer Rolle mit einer Länge von 500 m aufge-
wickelt. Da die geringe Dicke der Folie eine weiterge-
hende Verarbeitung fast unmöglich macht, wird sie vom
Hersteller mit einer einseitig aufkaschierten PE (Polye-
thylen)-Folie versehen.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art zu schaffen, die bei der Herstellung von ausge-
schäumten Profilen ein betriebssicheres Bedrucken der
Folie ermöglichen.
[0005] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren erfin-
dungsgemäß dadurch gelöst, dass die abgewickelte,
einseitig stabilisierte Folie einer Farbdruckeinheit mit ih-
rer unbeschichteten Seite zugewandt zugeführt wird
und nach dem Farbdruck mit der bedruckten Seite au-
ßenliegend kontinuierlich auf eine zylindrische Trock-
nungsstrecke von solch großem Durchmesser aufläuft,
dass der Farbdruck getrocknet wird, bis der Folienan-
fang das Ende der Trocknungsstrecke erreicht hat, wo-
bei nach dem Trocknen und Abtrennen der stabilisieren-
den Beschichtung die Folie mit dem Farbauftrag innen-
liegend mit dem Polyurethan-Schaum verschäumt wird.
[0006] Es wird hiermit einerseits das Bedrucken eines
von einer Rolle abgewickelten großen Folienvorrats er-
möglicht, indem die zylindrische Trocknungsstrecke von
beispielsweise 2,5 m Durchmesser die Voraussetzung
schafft, dass der Farbdruck, für den vorteilhaft ein Ein-
komponentenlack auf PUR-Basis mit höchstmöglicher
Farbdeckung und Flexibilität, so dass bei der späteren
Weiterverarbeitung der Folie keine Risse und derglei-

chen entstehen, verwendet wird, sicher getrocknet ist,
bevor eine nächste Folienlage auf die zylindrische
Trocknungsstrecke aufläuft. Andererseits wird durch
den innenliegenden Farbdruck bzw. -auftrag erreicht,
dass dessen Motiv, Beschriftung oder dergleichen am
fertigen Produkt gegen Kratzer und Beschädigungen si-
cher geschützt ist.
[0007] Eine bevorzugte Ausführung der Erfindung
sieht vor, dass das gesamte auf der Rolle bevorratete,
abgewickelte, farbbedruckte Folienmaterial lagenweise
auf der zylindrischen Trocknungsstrecke aufgewickelt
werden kann und nicht etwa nach Abschluß einer Um-
drehung wieder abgenommen werden muß, sondern
auf der zylindrischen Trocknungsstrecke verbleiben
kann, bis der gesamte Vorrat des Rollenwicklers be-
druckt und auf die Trocknungsstrecke aufgebracht ist.
Dies bringt den Vorteil einer lockeren Aufwicklung mit
sich, wobei aufgrund des großen Umfangs bzw. Durch-
messers der Trocknungsstrecke ein Ankleben der be-
druckten Folie auf der jeweils darunterliegenden Lage
vermieden wird. Wenn nämlich die Folie beispielsweise
durch einen maschinell angetriebenen Hülsenkern
schon nach einer 3/4-Umdrehung aufgewickelt würde,
könnte ein Verkleben der einzelnen Lagen nicht ausge-
schlossen und die Folie in ihrer Längsrichtung zu sehr
gedehnt werden.
[0008] Nach einem Vorschlag der Erfindung kann das
Folienmaterial von der zylindrischen Trocknungsstrek-
ke auf einen angetriebenen Hülsenkern zurückgewik-
kelt werden. Der Folienvorrat von 500 m Länge besitzt
damit dann wieder die ursprüngliche Dimension einer
Folienrolle, die anschließend nach vorheriger Entfer-
nung der stabilisierenden Beschichtung bzw. Kaschie-
rung, die sich einfach von der bedruckten Folie abzie-
hen lässt, zugeführt wird.
[0009] Die Erfindung sieht alternativ gleichwohl vor,
dass das auf den angetriebenen Hülsenkern bzw. den
angetriebenen Rollenwickler zurückgewickelte, be-
druckte Folienmaterial vor dem Beschäumen mit Poly-
urethan-Schaum zum Bedrucken mit einer weiteren
Farbe erneut der Farbdruckeinheit und der zylindri-
schen Trocknungsstrecke zugeführt werden kann.
[0010] Bei einer Vorrichtung zum Durchführen des
Verfahrens ist erfindungsgemäß der Farbdruckeinheit
eine als angetriebenes, einen großen Durchmesser be-
sitzendes, die farbbedruckte Folie lagenweise aufwik-
kelndes Rad ausgebildete Trocknungsstrecke nachge-
schaltet. Das durch einen Elektromotor angetriebene
Rad, das aus Gründen der Gewichtsersparnis aus Alu-
minium bestehen und ein Speichenrad sein kann, stellt
aufgrund des großen Durchmessers nicht nur eine aus-
reichende Trocknungsstrecke mit lockerer Aufwicklung
der einzelnen Folienlagen zur Verfügung, sondern dient
gleichzeitig als Antriebsmittel für den gesamten Druck-
vorgang. Durch die Drehung des Rades wird nämlich
von dem Rollenwickler die Folie bzw. der gesamte Fo-
lienvorrat gleichmäßig durch die Druckmaschine gezo-
gen.
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[0011] Der Trocknungsvorgang lässt sich unterstüt-
zen, wenn in der Trocknungsstrecke der frisch bedruck-
ten Seite der Folie zugewandt mindestens eine Wärme-
mittel-Beaufschlagungseinrichtung, z.B. ein Warmluft-
ventilator, ein Heizstrahler oder dergleichen, vorgese-
hen ist.
[0012] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus den Ansprüchen und der nach-
folgenden Beschreibung eines in der einzigen Zeich-
nungs-Figur schematisch dargestellten Ausführungs-
beispiels der Erfindung.
[0013] Eine in der Zeichnung gezeigte Anlage 1 zum
Aufbringen eines Farbdruckes auf eine Folie 2 besteht
aus einer Druckmaschine bzw. Farbdruckeinheit 3 und
einer als ein Speichenrad 4 mit einem großen Durch-
messer ausgebildeten Trocknungsstrecke 5 für die be-
druckte Folie 2a. Die Farbdruckeinheit 3 weist in einem
Maschinengehäuse 6 einen Farbbehälter 7, eine in die-
sen eintauchende Farbaufdruckwalze 8 und einen mit
dieser kämmenden Druckzylinder 9 auf, dem ein Ge-
gendruckzylinder 10 zugeordnet ist. Eine Andrückein-
heit 11 sorgt für den nötigen Anpressdruck einerseits
der Farbauftragwalze 8 an den Druckzylinder 9 und an-
dererseits des Druckzylinders 9 an den Gegendruckzy-
linder 10, zwischen denen die zu bedruckende Folie 2
in Laufrichtung gemäß Pfeil 12 von dem mittels eines
Elektromotors 13 angetriebenen Rad 4 in Wickelrich-
tung gemäß Pfeil 14a hindurchgezogen wird.
[0014] Zum Bedrucken wird die an ihrer unteren, dem
Gegendruckzylinder 10 zugewandten Seite kaschierte
Folie 2 von einem Rollenabwickler 15, auf dem die strei-
fenförmige Folie 2 in Form einer größeren Rolle 16 auf
einem Hülsenkern 17 gelagert wird, abgezogen. Sobald
die über Umlenkrollen 18 geführte Folie 2 in den Arbeits-
bereich zwischen dem Druck- und dem Gegendruckzy-
linder 9, 10 gelangt, wird ihre dem Druckzylinder 9 zu-
gewandte, äußere Seite mit dem gewünschten Farbau-
fdruck versehen. Die solchermaßen einseitig bedruckte
Folie 2a wird in der Folge auf dem großen Umfang des
Rades 4 aufgewickelt, wobei die Farbe in der Trock-
nungsstrecke 5 trocknet, bevor die nächste Lage der
frisch bedruckten Folie 2a auf das Rad 4 aufläuft. Zur
Unterstützung einer schnellen Trocknung ist in der
Trocknungsstrecke 5 eine der frisch bedruckten Seite
der Folie 2a zugewandte Wärmemittel-Beaufschla-
gungseinrichtung 19 angeordnet.
[0015] Auf dem Umfang des mit dem großen Durch-
messer ausgebildeten Rades 4 wird die Folie 2 bzw. 2a
Lage für Lage locker, ohne Dehnung in irgend eine Rich-
tung aufgewickelt, bis die gesamte Länge der Vorrats-
rolle 16 aufgebraucht, d.h. bedruckt und abgewickelt ist.
Durch Bewegungsumkehr des angetriebenen Rades 4
in Abwickelrichtung gemäß gestricheltem Pfeil 14b kann
die gesamte Folienlänge sodann auf einen elektrisch
angetriebenen Hülsenkern zurückgewickelt und danach
in ihre einer Vorratsrolle 16 entsprechenden ursprüng-
lichen Dimension gebracht werden. Dies geschieht un-
ter Vermeidung von Zugkräften, so dass ein gleichmä-

ßiges dehnungsfreies Aufrollen bzw. Zurückwickeln der
bedruckten Folie 2a stattfindet.
[0016] Diese bedruckte Folienrolle kann anschlie-
ßend in der beschriebenen Weise der Druckmaschine
bzw. Farbdruckeinheit 3 zum Bedrucken mit einer zwei-
ten Farbe und anschließendem Trocknen in der Trock-
nungsstrecke 5 auf dem großen Rad 4 zugeführt oder
sogleich zu ihrer endgültigen Weiterverarbeitung durch
Verschäumen mit einem Polyurethan-Schaum zu einem
Profil von der noch anhaftenden Kaschierung bzw.
PE-Folie getrennt werden. Hierbei wird in jedem Fall die
bedruckte Folie 2a mit dem Farbauftrag innenliegend
mit dem Polyurethan-Schaum zu einem gewünschten
Profil verschäumt

Patentansprüche

1. Verfahren zum Aufbringen eines Farbdruckes auf
eine von einer Rolle (15) abgewickelten, farblosen,
flexiblen dünnen Folie (2), insbesondere Polyu-
rethanfolie, die einseitig mit einer aufkaschierten,
stabilisierenden Beschichtung, insbesondere einer
abziehbaren PE-Folie, versehen ist, und in einem
abschließenden Arbeitsgang mit einem Polyu-
rethan-Schaum zu einem Profil verschäumt wird,
wobei die abgewickelte, einseitig stabilisierte Folie
(2) einer Farbdruckeinheit (3) mit ihrer unbeschich-
teten Seite zugewandt zugeführt wird und nach
dem Farbdruck mit der bedruckten Seite außenlie-
gend kontinuierlich auf eine zylindrische Trock-
nungsstrecke (5) von solch großem Durchmesser
aufläuft, dass der Farbdruck getrocknet wird, bis
der Folienanfang das Ende der Trocknungsstrecke
(5) erreicht hat, und wobei nach dem Trocknen und
Abtrennen der stabilisierenden Beschichtung die
bedruckte Folie (2a) mit dem Farbaufdruck innen-
liegend mit dem Polyurethan-Schaum verschäumt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß das gesamte auf der Rolle (15) bevorratete, ab-
gewickelte, farbbedruckte Folienmaterial (2a) la-
genweise auf der zylindrischen Trocknungsstrecke
(5) aufgewickelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daß das bedruckte Folienmaterial (2a) von der zy-
lindrischen Trocknungsstrecke (5) auf einen ange-
triebenen Hülsenkern zurückgewickelt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daß das bedruckte Folienmaterial (2a) zum Bedruk-
ken mit einer weiteren Farbe erneut der Farbdruck-
einheit (3) und der zylindrischen Trocknungsstrek-

3 4



EP 1 533 117 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ke (5) zugeführt oder von dem bedruckten Folien-
material (2a) vor dem Beschäumen mit Polyu-
rethan-Schaum die stabilisierende Schicht abge-
trennt wird.

5. Vorrichtung zum Aufbringen eines Farbdruckes auf
eine von einer Rolle (15) abgewickelten, farblosen,
flexiblen dünnen Folie (2), insbesondere Polyu-
rethanfolie, die einseitig mit einer aufkaschierten,
stabilisierenden Beschichtung, insbesondere eine
abziehbaren PE-Folie, versehen ist, und in einem
abschließenden Arbeitsgang mit einem Polyu-
rethan-Schaum zu einem Profil verschäumt wird,
insbesondere zum Durchführen des Verfahrens
nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Farbdruckeinheit (3) eine als angetriebe-
nes, einen großen Durchmesser besitzendes, die
farbbedruckte Folie (2a) lagenweise aufwickelndes
Rad (4) ausgebildete Trocknungsstrecke (5) nach-
geschaltet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daß in der Trocknungstrecke (5) der frisch bedruck-
ten Seite der Folie (2a) zugewandt mindestens eine
Wärmemittel-Beaufschlagungseinrichtung (19)
vorgesehen ist.
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