EP 2 692 538 A1

(19) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 692 538 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
05.02.2014 Patentblatt 2014/06

(21) Anmeldenummer: 12178440.9

(22) Anmeldetag: 30.07.2012

(51) IntClL:

B41N 10/04 (2006.07) B41N 6/00 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(71) Anmelder: Folex Coating GmbH
50767 Koin (DE)

(72) Erfinder:
¢ Schleussner, Martin
50765 Kolin (DE)

¢ Dietrich, Thomas

50259 Pulheim-Brauweiler (DE)
¢ Jotzo, Michael

51063 KoiIn (DE)
* Fechner, Bjorn

50126 Bergheim (DE)

(74) Vertreter: von Kreisler Selting Werner
Deichmannhaus am Dom
Bahnhofsvorplatz 1
50667 Koin (DE)

(54)  Unterlagenfolie fir ein Metalldrucktuch

(57)  Unterlagenfolie fur ein Metalldrucktuch umfas-

Fig. 1

send mindestens eine maRstabile Tragerschicht und ein
heilRsiegelbares Polymer.

< Thermaoplastisches PUJ

<  Alummium

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 692 538 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Unterla-
genfolie fir ein Metalldrucktuch, ein Metalldrucktuch und
die Verwendung der Unterlagenfolie.

[0002] Offset-Druckmaschinen bestehen aus einem
System von massiven Zylindern, die flr einen punktge-
nauen Ubertrag des Druckbildes von der Druckform iiber
einen Gummituch-Zylinder auf den Bedruckstoff sorgen
und ein extrem hohes MaRl an Genauigkeit aufweisen
mussen. Letztes wird auch von den Verbrauchsmateria-
lien gefordert, die auf diesen Zylindern zum Einsatz kom-
men. Kleinste Ungenauigkeiten kdnnen bei sehr hohen
Geschwindigkeiten schnell zu einer Unwucht flihren bzw.
Uber die Héhe mehrerer Millionen Abwicklungen gegen-
einander zu einem schnelleren Verschleil fiihren.
[0003] Um die Unwucht eines Gummituch-Zylinders
auf ein Minimum zu reduzieren, wurden Gummituchplat-
ten entwickelt, die der Gummituchoberflache eine maxi-
male Ruhe garantieren und bei denen die Gummituch-
platten mittels Abkantungin einen sehr schmalen Spann-
bereich eingefiihrt werden. Anders als bei Druckmaschi-
nen mit konventionellen Gummitiichern kénnen bei die-
sem Verfahren keine schiitzenden Unterlagefolien auf
den Zylinder geklebt werden. Die schitzenden Folien be-
stehen bislang in der Regel aus einem Polyesterfilm mit
Thermoverklebung. Die Folien werden zunachst auf For-
mat geschnitten und anschlieRend unter Einbringung
von hohen Temperaturen appliziert. Dabei schrumpfen
die Folien, verandern hierbei ihr Dickenspektrum und
kénnen keine vollstdndige Unterbauung der Gummituch-
platte sicher stellen. Grofiere Folien sind nicht einsetz-
bar, da sie nicht zwischen die durch Abkantung der zwei
Einspannlaschen festgelegten Basisflache passen wir-
den.

[0004] Eine nicht vollstdndige Unterbauung oder Un-
terschiede in der Dicke fiihren dazu, dass die Abwicklung
mitunter Unruhen aufweist, die zu Schwingungen fihren.
Die Schnittkanten des harten Polyesters sind teilweise
briichig und scharf. Sie tragen dazu bei, dass die Gum-
mituchplatten nicht vollstéandig plan auf dem Zylinder auf-
liegen, was einen weiteren Grund fur eine Unwucht lie-
fern kann.

[0005] InWO 2009/007894 ist eine heilksiegelbare Fo-
lie beschrieben, die auf die Metallseite des Metalldruck-
tuches durch Warme und Druck laminiert wird. Solche
heillsiegelbaren Folienverbunde, die in der Regel aus
Polyester und einem thermoplastischen Polyurethan be-
stehen, weisen in der Warme hohe Schrumpfwerte auf.
Laminate bestehend aus einer Polyethylenterephthalat-
Folie (PET) und einer thermoplastischen Polyurethan-
Folie (TPU) sind bei 130°C fiir 30 min getempert worden
und es fanden sich Schrumpfwerte von 1,0 bis 1,8%.
Dies sind nicht akzeptable Werte, wenn es darum geht,
mafstabile Folienverbiinde bereitzustellen.

[0006] Es sind auch Folien bekannt, die adhasiviert
sind, beispielsweise mit einem PSA-Kleber (Pressure
Sensitive Adhesive, Haftklebstoff). Diese zumeist aus
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PET bestehenden Folien lassen sich leicht an die Unter-
seite von Metalldrucktiichern kleben. Sie sind jedoch in
gleicher Weise nicht formstabil und zeigen hohe
Schrumpfwerte von 0,8 bis 1,8%. Hierbei ist auch der
Nachteil bekannt, dass zum einen PSA-Kleber nicht be-
stéandig genug sind gegen L&sungsmittel und Reini-
gungsflissigkeiten, die in der Druckindustrie verwenden
werden, zum anderen verlieren sie schnell die Haftung
bei Temperaturen von 50°C und hdheren Temperaturen,
da sie dann nicht mehr scherstabil sind.

[0007] Das heilRsiegelbare thermoplastische Material
muss aufder Tragerschicht sehr gut haften und darf wah-
rend der gesamten Lebensdauer des Drucktuches nicht
reiBen, wegscheren oder mit Wasser oder Losungsmit-
teln unterwandert werden. Fir das perfekte Drucktuch
ist ein heillsiegelbares Folienlaminat gewtiinscht, dass
einen Schrumpf von méglichst 0% aufweist und in dem
die Schichten praktisch untrennbar verbunden sind.
[0008] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Unterlagenfolie bereitzustellen, die zumindest einige der
Nachteile des Standes der Technik Uberwindet.

[0009] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass
es moglich ist, Unterlagenfolien bereit zu stellen, die be-
sonders maRstabile Tragerschichten mit einem heil3sie-
gelbaren Polymer kombinieren. Insbesondere die
mafstabile Tragerschicht tragt entscheidend dazu bei,
die Qualitat der Unterlagenfolie zu erhéhen. MaRstabil
ist insbesondere eine Schicht, deren Schrumpf sowohl
in TD (transverse direction), d.h. quer zur Laufrichtung
als auch in MD (machine direction), d.h. in Richtung der
Laufrichtung der Folienbahn, gemessen bei 130°C fiir 30
min 0,5% nicht Uberschreitet. Hierzu wird die Folie ver-
messen, die Temperatur fir 30 min auf 130°C erhoht,
wieder auf Raumtemperatur gekuihltund die Breiten- und
Langenanderungen gemessen. Bei einer Breite von 100
cm muss die Breite nach der Behandlung mindestens
noch 99,5 cm betragen. Die gleiche sehr geringe
Schrumpfanderung ist auch bei der Dicke der Folie zu
beobachten; dies ist allerdings aufgrund der geringeren
Dicke schwieriger zu messen.

[0010] In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die
mafstabile Tragerschicht ausgewahlt aus Aluminium
oder Polyamid. Weitere mafstabile Tragerschichten sind
aber auch Tragerschichten, die ausgewahlt werden aus
Metall, wie Kupfer, Titan, Edelstahl, oder einem Polymer,
wie Polyaramid, Polyetherketon, Polyetheretherketon,
Polycarbonat, Polyetherketonketon, Polyetherethere-
therketon, Polyetheretherketonketon, Polyetherketon-
etherketonketon, Polytetrafluorethylen, Polyoxymethy-
len, Polyetherimid, Polysulfon, Polyphenylenether, Poly-
phenylensulfid, Polyphthalamide, Polyvinylidenfluorid,
Polyacrylnitril sowie Copolymeren oder Mischungen da-
von.

[0011] Als heiflsiegelbares Polymer ist Polyurethan
besonders geeignet. Es kénnen aber auch heillsiegel-
bare Polymere ausgewahlt aus vernetzenden Polyu-
rethanen, Polyacrylaten, Polyolefinen wie Polyethylen
oder Polypropylen oder Polyethylenpropylencopolyme-
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ren, Phenolharz-basierten Polymeren, Epoxy-basierten
Polymeren, Celluloseacetat, Cellulosehydrat, Cellulo-
senitrat, Cycloolefincopolymeren, Polystyrol, Polycapro-
lacton, Polylactid, Polyhydroxybutyrat und anderen Po-
lyhydroxyalkanoaten, Polytrimethylencarbonat, Polygly-
colid sowie Copolymeren oder Mischungen davon ein-
gesetzt werden.

[0012] Figur 1 zeigt ein erfindungsgemafles Laminat,
beidem einthermoplastisches Polyurethan mit einer Alu-
miniumschicht verbunden ist.

[0013] Dieses Laminatnach Figur 1 wird beispielswei-
se bei 120°C und Driicken von 5 bis 10 Bar an die Un-
terseite eines Metalldrucktuches geklebt. Hierbei dient
das TPU als Klebstoff, dergestalt, dass es unter der Hitze
heillsiegelbare Eigenschaften entwickelt und sich durch
seine erniedrigte Viskositat an die Oberflaiche des Me-
talldrucktuches anhaftet. Nach Abkuhlen hat sich ein
praktisch untrennbarer Verbund gebildet.

[0014] Figur 2 zeigt ein Laminat bestehend aus Poly-
amidfolie und thermoplastischem Polyurethan. Die Po-
lyamidfolie ist der Trager.

[0015] Wie oben beschrieben, wird dieses Laminat
ebenfalls unter Hitze und Druck auf einem Metalldruck-
tuch befestigt.

[0016] Ein Laminat gemaR Figur 1 zeigt einen gemes-
senen Schrumpf von 0%. Ein Laminat nach Figur 2 zeigt
unter den gleichen Bedingungen einen Schrumpf von
weniger als 0,5%.

[0017] Folienlaminate wie nach Figur 1 und Figur 2 die-
nen sehr gut dazu, mafstabile Folienverbiinde bereitzu-
stellen, die auch nach der thermischen Aufbringung eine
vollstdndige Unterbauung der Gummituchplatte sicher-
stellen. Ein Schrumpf von kleiner als 0,5% kann noch
akzeptiert werden, wenn es darum geht, nur geringste
Dickenunterschiede bei dem resultierenden Verbund mit
dem Metalldrucktuch sicherzustellen.

[0018] Die Laminate aus Aluminium und TPU bzw. Po-
lyamid und TPU lassen sich gut schneiden. Es entstehen
saubere Schnittkanten und keine spréden Kantenbriiche
wie bei der Verwendung von Polyester.

[0019] Fernersinddie bereitgestellten Folienverblinde
stabil gegen Temperaturen von 130°C und Einfllisse von
Lésungsmitteln und Reinigern, die beim Druckprozess
Verwendung finden.

[0020] Hinsichtlich der Verklebungseigenschaften zei-
gen jedoch Verbunde aus Aluminiumfolie und TPU bzw.
Polyamid und TPU die héchsten Verbundhaftwerte. Hin-
sichtlich Einfachheit in der Verarbeitung, Verbundhaf-
tung zum Tragermaterial und chemische Bestandigkeit
gegen Wasser, Lésungsmittel und Reinigungsldésungen
ist das TPU bevorzugt.

[0021] Die Tragerfolie kann mit weiteren Folienschich-
ten kaschiert werden, die eine Funktionalitat bieten. Bei-
spielsweise kann PET verwendet werden, um eine schiit-
zende Schicht zwischen dem Metalldrucktuch bzw. dem
Aluminium der heil3siegelbaren Folie und dem Stahlzy-
linder der Druckmaschine einzubauen. Desweiteren
lasst sich Uber die PET-Schicht die Dicke des Folienver-
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bundes erhéhen und genau einstellen.

[0022] Hierbei kann in der Warme des Heilllaminie-
rens das PET zu einem héheren Schrumpf neigen, es
wird jedoch durch die schrumpfarme Schicht wie Alumi-
nium oder Polyamid in seiner Form gehalten.

[0023] An die Tragerschicht kann auch ein Schaum
laminiert werden, um den gesamten Verbund elastischer
und kompressibler zu gestalten. So lassen sich beispiels-
weise Schwingungen, die in der Druckmaschine allge-
genwartig sind, besser abfedern und es stellt sich ein
saubereres und praziseres Druckbild ein.

[0024] Zudem kdnnen Folienverbunde gebildet wer-
den, die eine Kombination aus beiden forderlichen Ei-
genschaften bilden, also eine PET-Schicht zu Erhéhung
der Dicke und eine Schaumschicht, die kompressible Ei-
genschaften gewahrleistet.

[0025] Figur 3 zeigt ein Laminat bestehend aus Alumi-
niumfolie und TPU. Die Aluminiumfolie bildet hierbei den
Trager des Folienlaminates. An das Aluminium wurde
unterseitig eine Schicht aus PET befestigt, die ein eine
schitzende Schicht bildet und die Dicke des Verbundes
erhoéhtund somit die gewiinschte Gesamtdicke leicht ein-
gestellt werden kann.

[0026] Figur 4 zeigt ein Laminat bestehend aus Poly-
amidfolie und TPU. Die Polyamidfolie bildet hierbei den
Trager des Folienlaminates. An das Polyamid wurde un-
terseitig eine Schicht aus PET befestigt, die als schit-
zende Schicht dient.

[0027] Figur 5 zeigt ein Laminat bestehend aus Poly-
amidfolie und TPU. Die Polyamidfolie bildet hierbei den
Trager des Folienlaminates. An das Polyamid wurde un-
terseitig eine Schicht aus Schaum befestigt, die die Kom-
pressibilitat des Verbundes erhéht.

[0028] Figur 6 zeigt ein Laminat bestehend aus Alumi-
niumfolie und TPU. Die Aluminiumfolie bildet hierbei den
Trager des Folienlaminates. An das Aluminium wurde
unterseitig eine Schicht aus PET befestigt, darunter
Schaum. Hierdurch lasst sich die Dicke und die Kom-
pressibilitat des Verbundes einstellen.

[0029] Um die Dicke des Folienlaminates einzustellen
bzw. fur die Tragerschicht ein passenden Unterbau be-
reitzustellen, kénnen auler PET andere polymere Ma-
terialien verwendet werden, beispielsweise Polyurethan,
Polyethylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid, Polyacryla-
te wie beispielsweise Polymethylmethacrylat, Polystyrol,
Polytetrafluorethylen, Polyamide, weitere Polyester, Po-
lyglycolen, Silikone, Biopolymere, synthetisch herge-
stellte biologisch abbaubare Polymere oder Mischungen
hiervon sowie chemisch-verknlpften Kombinationen wie
beispielsweise Copolymeren. ausgewahlt ist. Desweite-
ren eignen sich auch Metalle oder Gewebe.

[0030] Als Materialien flr kompressible, geschdumte
Schichten eignen sich insbesondere Polyurethane, Po-
lyethylene und Polypropylene, Polystyrol, Nitril-Butyl-
Kautschuk, Neoprene, Ethylen-Propylen-Dien-Kau-
tschuk und Silikone oder Mischungen dieser Materialien.
[0031] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Metall-
drucktuch umfassend eine Metallschicht, auf deren
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Oberseite sich eine Druckschicht befindet, wobei auf der
Unterseite der Metallschicht einer erfindungsgemaRen
Unterlagenfolie vorhanden ist.

[0032] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein
Verfahren zur Montage eines Metallriickendrucktuchs
umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen eines Metallriickendrucktuchs
b) Heilsiegelung einer erfindungsgeméafien Unter-
lagenfolie.

[0033] Ein weiterer Gegenstand ist die Verwendung
einer erfindungsgeméafien Unterlagenfolie als Unterlage
fur ein Metalldrucktuch.

[0034] Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiel
naher erlautert.

Beispiel 1:

[0035] Eine 50 pm dicke Aluminiumfolie wird mit einer
thermoplastischen Polyurethanfolie der Dicke 100 pm
mit Herberts EPS 7146®, einem Kaschierklebstoff der
Firma Bostik verklebt. Die Dicke der Kleberschicht be-
tragt 10 wm, die Dicke des Gesamtverbundes betragt ca.
160 pm.

[0036] Die Schrumpfmessung tber 30 min bei 130°C
ergibt in TD und MD keinen messbaren Schrumpf, also
0%.

Beispiel 2 :

[0037] Eine 100 um dicke Polyamidfolie wird mit einer
thermoplastischen Polyurethanfolie der Dicke 70 wm mit
Herberts EPS 7146® verklebt. Die Dicke der Kleber-
schicht betragt 8 um, die Dicke des Gesamtverbundes
betragt ca. 178 pm.

[0038] Die Schrumpfmessung tber 30 min bei 130°C
ergibt in TD 0% und in MD 0,4% als Schrumpfwert.

Patentanspriiche

1. Unterlagenfolie fiir ein Metalldrucktuch umfassend
mindestens eine malstabile Tragerschicht und ein
heillsiegelbares Polymer.

2. Unterlagenfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die maRstabile Tragerschicht aus-
gewahlt wird aus Aluminium oder Polyamid.

3. Unterlagenfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das heiflsiegelbare Polymer
ein Polyurethan ist.

4. Unterlagenfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die mafistabile
Tragerschicht ausgewahlt wird aus Metall, wie Kup-
fer, Titan, Edelstahl, oder einem Polymer, wie Poly-
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10.

1.

aramid, Polyetherketon, Polyetheretherketon, Poly-
carbonat, Polyetherketonketon, Polyetherethere-
therketon, Polyetheretherketonketon, Polyetherke-
ton-etherketonketon, Polytetrafluorethylen, Poly-
oxymethylen, Polyetherimid, Polysulfon, Polypheny-
lenether, Polyphenylensulfid, Polyphthalamide, Po-
lyvinylidenfluorid, Polyacrylnitril sowie Copolymeren
oder Mischungen davon.

Unterlagenfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das heiflsiegelba-
re Polymer ausgewahlt wird aus vernetzenden Po-
lyurethanen, Polyacrylaten, Polyolefinen wie Polye-
thylen oder Polypropylen oder Polyethylenpropylen-
copolymeren, Phenolharz-basierten Polymeren,
Epoxy-basierten Polymeren, Celluloseacetat, Cellu-
losehydrat, Cellulosenitrat, Cycloolefincopolyme-
ren, Polystyrol, Polycaprolacton, Polylactid, Polyhy-
droxybutyrat und anderen Polyhydroxyalkanoaten,
Polytrimethylencarbonat, Polyglycolid sowie Copo-
lymeren oder Mischungen davon.

Unterlagenfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich in Kon-
takt mit der malstabile Tragerschicht eine Poly-
esterschicht vorhanden ist.

Unterlagenfolie nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich in Kon-
takt mit der mafstabilen Tragerschicht eine Schicht
aus einem offen- oder geschlossen-zelligem poly-
meren Schaum verbunden ist.

Unterlagenfolie nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass in Kontakt mit der
malstabilen Tragerschicht eine Polyesterschicht
vorhanden ist, die mit einer Schicht aus einem offe-
nen-oder geschlossen-zelligem polymeren Schaum
verbunden ist.

Metalldrucktuch umfassend eine Metallschicht, auf
deren Oberseite sich eine Druckschicht befindet,
wobei auf der Unterseite der Metallschicht eine Un-
terlagenfolie gemaR einem der Anspriche 1 bis 8
vorhanden ist.

Verfahren zur Montage eines Metallrickendruck-
tuchs umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen eines Metallriickendrucktuchs
b) Heilsiegelung einer Unterlagenfolie geman
einem der Anspriiche 1 bis 8.

Verwendung einer Unterlagenfolie nach einem der
Anspriiche 1 bis 8 als Unterlage fiir ein Metalldruck-
tuch.
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