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Kunststoff-Oberflachen prazise
und kostengunstig bedrucken

Max Dominik, Eschwege

Bild 1. Vakuum-Reaktor zur Offline-Gasphasenfluorierung
(Foto: Fluor Technik System GmbH)
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In vielen Fallen muss die Oberfliche eines Kunststoffprodukts durch
Lackieren, Pragen, Polieren oder Bedrucken nach dessen Herstellung
veredelt oder zur Kennzeichnung beschriftet werden, um es verkaufs-
oder anwendungsfahig zu machen. Obwohl derzeit kaum {iiberra-
schende Innovationen bei diesen Technologien zu erwarten sind,
werden immer wieder Neuerungen zur Verbesserung, Rationalisie-
rung und Automatisierung der Verfahren und Anlagen entwickelt.

Bei vielen, vor allem unpolaren
Kunststoffen ist es notwendig, vor
dem Bedrucken oder Lackieren die
zu veredelnde Oberflache einer Vor-
behandlung zu unterziehen, um eine
ausreichende Haftung des Druckfar-
ben- oder Lackbinders zu gewahrleis-
ten. Mehrere Verfahren auf physi-
kalischer oder chemischer Grund-
lage stehen hierfiir zur Verfligung,
mit denen die Haftungsverbesserung
durch Oxidation oder Radikalbildung
erreicht wird. Zu den bereits klassi-
schen Methoden der Corona-, Plas-
ma-, Flammen- und Saurevorbehand-

lung kam in den letzten Jahren die Gas-
phasenfluorierung, d.h. die Vorbehand-
lung mit elementarem gasformigem
Fluor in einer Stickstoffatmosphéare hin-
zu. Mit diesem Verfahren konnen die
Oberflichen von Formteilen, aber auch
von Warenbahnen aktiviert werden. Oh-
ne das Basismaterial zu beeinflussen,
wird eine sehr polare Oberflache erzielt,
mit der die Verwendung von Haftver-
mittlern oder Primern {tiberflissig wird.
Die Geometrie des Bauteils und Unregel-
maBigkeiten der Oberflache spielen bei
der Fluorierung keine Rolle. Raue, ge-
noppte oder glatte Oberflichen werden
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ebenso gleichmaBig wie Hinterschnei-
dungen, Uberlappungen und Vertiefun-
gen auch bei Hohlkorpern und Profilen
erfasst.

Vorbehandlung
verbessert die Haftung

Beim  Offline-Verfahren werden die
Formteile separat in einem Vakuumre-
aktor (Bild 1) behandelt. GroBe Teile
werden in Reaktoren mit bis zu mehre-
ren Kubikmetern Inhalt, Kleinteile als
Schiittgut in einer rotierenden Innen-
trommel des Reaktors fluoriert. Mit dem
Inline-Verfahren konnen beliebig gestal-
tete, endlos extrudierte Profile sowie
Kunststofffolien und andere Warenbah-
nen im Produktionsprozess selbst fluo-
riert werden (Bild 2). Die Vorteile des
Verfahrens sind nach Angaben der Fluor
Technik System GmbH, Lauterbach, re-
produzierbare Oberflichenspannungen,
Stabilitiat des Effekts iiber mehrere Mo-

Bild 2. Gaspha-
senfluorierung im
Inline-Verfahren
(Foto: Fluor
Technik System
GmbH)

nate, sehr gute Haftung, deutliche Kos-
tenvorteile sowie keine thermische Be-
lastung oder andere Schiadigung des Ba-
sismaterials.

| Bedrucken von Warenbahnen

Welche Technologie fiir das Bedrucken
bzw. Lackieren von Warenbahnen ange-
wendet wird, entscheidet in der Regel
die Art des zu behandelnden Materials.
Tiefdruck ist die klassische und auch
heute noch fast ausschlieBlich angewen-
dete Verfahrenstechnik fiir das Bedru-
cken und Lackieren beschichteter Tex-
tilien und dicker Folien, d.h. Material-
bahnen mit relativ groBen Dickentole-
ranzen. Wegen ihrer Vielseitigkeit wer-
den Tiefdruckmaschinen aber auch fiir
den Druck eines breiten Marktsegments
von Verpackungsmaterialien eingesetzt.
Dagegen wird z.B. bei diinnen Verpa-
ckungsfolien normalerweise der Flexo-
druck angewendet. Der Einsatz von Ro-

Bild 3. Die modulare Tiefdruckrotation Heliostar 2000 (Foto: Windmaller & Holscher)
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tationssiebschablonen ist hauptsachlich
bei FuBbodenbeldgen, Planenstoffen und
Tapeten zu finden.

| Tiefdruck

Der Tiefdruck ist bisher in Vielseitigkeit
und Préazision von keinem anderen Ver-
fahren iibertroffen worden und deshalb
auch fiir das Bedrucken von Verpa-
ckungsmaterialien sehr wichtig. Von
Windmoller & Holscher, Lengerich, ist
diese Technik fiir den Verpackungs-
druck nie vernachldssigt worden. Mit
dem Heliostar 2000 (Bild 3) steht hierfiir
ein modular aufgebautes, kostengiinsti-
ges System mit einem bedienungs-
freundlichen Konzept zur Verfiigung.
Ohne Einsatz von Adaptern konnen ver-
schieden breite Druckzylinder durch

..
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HELIOSTAR

2000

Bild 4. Tiefdruckrotation mit Direktantrieb und

Schnellwechseltechnik Ecoplus (Foto: Windméller &

Holscher)

verschiebbare Lagerstellen verwendet
werden. Wartungsarme Maschinenkom-
ponenten verlangern die produktiven
Maschinenlaufzeiten. Die schnelle Um-
ristung der Maschine ohne jegliches
Werkzeug verkiirzt die Stillstandszeiten
und vereinfacht die Bedienung, die
durch ein computergesteuertes Automa-
tisierungskonzept unterstiitzt wird. Eine
neu konzipierte Einschubtechnik fiir die
vorbereiteten Druckwerkswagen redu-
ziert die Umristzeit eines Druckwerks
durchschnittlich auf 5 bis 6 Minuten.



~ KU|SPECIAL  OBERFLACHENTECHNIK

34

Bild 5. Sleeve-Trdigerzylinderwechsel an der
Flexpress 16 S (Foto: Fischer & Krecke)

Durch ein vereinfachtes Handling ist die
Einstellung der Presseure und der
Wechsel der Sleeves sekundenschnell
und ohne Trennung der Materialbahn
moglich. Stufenlos verstellbare Oszillie-
rung und feinfiihlig geregelter, kon-
stanter Anpressdruck der Rakel, die bei
Bedarf werkzeuglos in wenigen Sekun-
den gewechselt werden kann, ein kom-
paktes Farbauftragssystem mit Umlauf-
system, Viskosititsregler und Auftrags-
diise fiir spritzfreies Einfarben der
Druckzylinder sowie ein modulares, in-
dividuelles und energiesparendes Trock-
nungssystem sichern einen gleichmaBi-
gen Ausdruck.

Bereits seit einiger Zeit haben sich
Einzelantriebe an Flexodruckmaschinen
bewadhrt. Nun wurde diese Antriebstech-
nik zusammen mit der automatischen
Zylinderwechselvorrichtung und dem
Zylinderspiilsystem auch bei der Helio-
star2000 mit der Schnellwechseltechnik
Ecoplus (Bild 4) realisiert und die neuen
Module anlasslich der Drupa2000 vor-
gestellt. Alle Druckwerke werden mit ei-
genen wartungsarmen, Uber eine elek-
tronische Welle synchronisierte Dreh-
strommotoren angetrieben. Dieses An-
triebskonzept ermoglicht eine schnelle
Registerkorrektur und Vorregisterre-
gelung, ungehinderten Durchgang mit
Zylindertransport- oder Einschubwagen
und die Vorbereitung nicht benutzter

Druckwerke wdahrend der Fertigung.
Insbesondere bei kurzen Druckauftra-
gen fiihren die neuen Module von Eco-
plus zu einer nachhaltigen Verbesserung
der Wirtschaftlichkeit.

Bei der Projektierung und Lieferung
kompletter Fabrikanlagen zur Herstel-
lung von Kunstleder und anderen be-
schichteten Textilien muss auch das Be-
drucken der Bahnenware beriicksichtigt
werden. Die Coatema Engineering
GmbH, Neuss, setzt hierfiir raumsparen-
de und leicht zu bedienende Tiedruckan-
lagen mit zwei bis acht Druckwerken
ein. Neben der kompakten Bauweise
wurde auch ein einfacher Walzenaus-
tausch beriicksichtigt. Jedes Druckwerk
bildet eine eigene Einheit. Die Farban-
tragswalzen sind separat und stufenlos
einstellbar. Der Rapport wird computer-
gesteuert eingestellt und kontrolliert.
Der Trockenkanal ist mit einem Stahl-
tragerband ausgestattet, um einen span-
nungsarmen Lauf des Druckguts zu
gewdhrleisten. Regulierbare Zwischen-
trocknungen lassen sich prazise vorwah-
len und ermoglichen so auch die Ver-
wendung wassriger Druckfarben. Beson-

ders erwdahnenswert sind auch die ver-
schiedenen Laboranlagen von Coatema,
in die auch Tiefdruck- und Rotations-
siebdruckstationen integriert sind.

| Flexodruck

Nach wie vor ist fiir das Bedrucken diin-
ner Warenbahnen der Flexodruck das am
héufigsten angewendete Verfahren. Nach
ersten positiven Erfahrungen mit Ser-
voantrieben bei Beutelmaschinen folgte
Ende der 90er Jahre bei Fischer & Kre-
cke, Bielefeld, die Verwendung dieser

Technik mit weiter entwickelten Versio-
nen auch in Flexodruckmaschinen. Mit
der Flexpress 16 S wurde letztes Jahr die
neueste Entwicklung vorgestellt, die
durchgédngig mit digital gesteuerten Ser-
vomotoren sowohl fiir den Hauptantrieb
des Gegendruckzylinders als auch fiir je-
den einzelnen Druckzylinder und jede
Rasterwalze ausgestattet ist. Dadurch
sind keine Formatrdder mehr erforder-
lich, so dass die Rapportldngen stufenlos
geregelt werden konnen. Zu den weiteren
Besonderheiten dieser Konzeption geho-
ren robust aufgebaute Druckwerke mit
groBziigig dimensionierter beidseitiger
Lagerung, die auch bei Druckgeschwin-
digkeiten von bis zu 500 m/min fiir einen
ruhigen Lauf sorgen und dauerhaft einen
prazisen Druck garantieren. Optional
ibernimmt das Auto-Clean-System voll-
automatisch beim Farbwechsel das Reini-
gen der farbfithrenden Teile. Zur weite-
ren Verkiirzung der Umriistzeiten tragt
auch das Sleeve-Zylindersystem bei, das
den Sleeve-Tragerzylinderwechsel ohne
Werkzeugeinsatz von nur einer Per-
son innerhalb der Maschine ermdglicht.
Dazu werden die Lager von Hand entrie-

Bild 6. Funktionsschema
des Umluftverfahrens fiir
Flexodruckmaschinen
(Zeichnung: Lemo)

gelt, die Lagerbocke herausgezogen und
zur Seite geklappt, so dass sich die Slee-
ve-Tragerzylinder  druckluftunterstiitzt
leicht herausziehen und wechseln lassen
(Bild 5). Hochste MaBhaltigkeit auch bei
sich dndernden Umwelteinfliissen garan-
tiert das geschlossene Temperiersystem
Constantemp, das fiir gleichbleibende
Temperatur des Zentralzylinders und der
Seitenteile des Druckstinders sorgt. Ex-
akte Bahnspannung vom Ab- bis zum
Aufwickler garantieren vollautomatisch
arbeitende, servo-angetriebene Dreh-
sternwickler.

Jahrg. 91 (2001) 6



36

SPECIAL

OBERFLACHENTECHNIK

Bild 7. Zentralzylinder-Flexodruckmaschine Astraflex 10 mit zehn vollautomatischen Farbwerken

(Foto: Windméller & Holscher)

In einer dem Tiefdruck vergleichbaren
Qualitat druckt die Meisterflex von Lemo
Maschinenbau GmbH, Niederkassel-Mon-
dorf, mehrfarbige Motive mit Farbnuan-
cen ebenso brillant wie Halbtone, Vollfla-
chen, Schriften oder Codierungen. Eine
spezielle Ausfiihrung fiir kleine bis mit-
telgroBe Auftréage ist die Profiflex und ei-
ne wirtschaftliche Problemldsung fiir den
nachtraglichen Aufdruck von Materialin-
formationen, Warnvermerken oder ande-
ren Hinweisen die Varioflex, mit der
Rapportlangenanderungen ohne Wechsel
des Formatzylinders moglich sind. Die
mit bis zu 6 Einzelfarbwerken ausriistba-
re Multiflex bietet sich besonders dann

Bild 8. Rundschablonen-Druckmaschine Magnoroll mit
vertikalem Zwischentrockner (Foto: J. Zimmer)

an, wenn deutlich erhohte Anforderun-
gen an die Druckqualitat und die Flexibi-
litdt bei Schon- und Wiederdruck gestellt
werden, der Aufwand einer teuren Zen-
tralzylinder-Druckmaschine aber nicht
angemessen ist. Die Multiflex 100 wird
zentral mit Kraftibertragung durch
Transmissionswellen und Wendegetrie-
ben angetrieben, die Multiflex 115 dage-
gen besitzt Servo-Einzelantriebe fiir die
Farbwerke und Vorziige, die zentral an-
gesteuert werden. Beide Ausfiihrungen
konnen als Inline-Druckwerke oder fiir
den Druck von Rolle zu Rolle eingesetzt
werden. Die Vorteile des Servoantriebs
sind in der hoheren Druckgeschwindig-
keit, der 360°-Registerverstellung
iber die zentrale Ansteuerung al-
ler Farbwerke und deutlich enge-
ren Passertoleranzen zu sehen. Au-
Berdem ist die Farbwerkszustel-
lung bei laufender Maschine, das
Vorriisten einzelner Farbwerke im
Druckbetrieb und eine feinfiihlige-
re Bahnspannungsregulierung nur
mit Einzelantrieben moglich. Bei
der Ausfiihrung der Trocknung
wurde besonderen Wert auf Wirt-
schaftlichkeit gelegt. Optional wird
eine Abluft-Entsorgung angebo-
ten. Das selektive Umluftverfahren
(Bild 6) spart Energie durch redu-
zierten Frischluftbedarf. Das elek-
tronisch gesteuerte System {iber-
wacht automatisch die Aufkonzen-
tration der Losungsmittelddmpfe in
der Abluft. Sie konnen &duBerst
wirtschaftlich thermisch oder kata-
lytisch nachverbrannt werden.

Fiir unterschiedlichste Aufgaben bietet
Windmoller & Holscher eine ganze Reihe
von Flexodruckmaschinen an, angefan-
gen von den Versionen Astraflex und So-
loflex, der Universalkonzeption Novoflex
bis zur kostenglinstigen Ausfithrung Pri-
maflex. Was bisher nur im Tiefdruck
moglich war, ndmlich die stufenlose Re-
gelung der Druckldnge durch Einzel-
antriebe der Druckzylinder und Raster-
walzen, wurde 1998 weltweit zum ersten
Mal mit einer Novoflex realisiert. Im
Verpackungsdruck wird der Trend zur
Verwendung von mehr Farben immer
deutlicher. Schmuck- und Sonderfarben,
Lackierungen, aber auch die Trennung
von Raster- und Strichmotiven erfordern
Maschinen mit bis zu zehn Farbwerken.
Mit der Astraflex 10 (Bild 7) stellte W&H
erstmals eine Einzylindermaschine mit
zehn vollautomatischen Flexorex CC-
Farbwerken am Zentralzylinder vor, die
dariiber hinaus mit dem fiir die gesamte
Baureihe optional verfiigharen Ecoplus-
Paket ausgestattet werden kann. Darin
beinhaltet ist ein Roboter-Walzenwech-
selsystem, vollautomatische, register-
genaue Einzahnung
der Farbwerke, ein
vollautoma-
tisches Farb-
versorgungs-
und Reini-
gungssys-
tem und
die Mog-
lichkeit zum
Riisten freier
Farbwerke wih-
rend der Pro-
duktion, die
sich natiirlich
bei zehn Farb-
werken besonders positiv auswirkt. Auch
in der Baureihe Novoflex steht eine Aus-
fithrung mit zehn Farbwerken zur Verfi-
gung, die auch mit dem Farbversor-
gungs- und Reinigungssystem Turbo-
clean lieferbar ist.

Bild 9. Hexagonalstruktur
der RotaMesh-Siebschablone
(Foto: Stork)

| Rotationssiebdruck

Fir das Bedrucken von Kunststoffober-
flichen wird die Rundschablonen-Sieb-
drucktechnik, wie schon eingangs er-
wéhnt, hauptsdchlich im Bereich von Ta-
peten und FuBbodenbeldgen, fallweise
aber auch fiir Kunstleder angewendet.
Systembedingt wird mit einem Rundsieb
mehr Farbpaste aufgetragen als ver-
gleichsweise mit dem Tief- oder Flexo-
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druck. Gerade dadurch konnen aber
spezielle Effekte erzielt werden, z.B. sat-
te Deckung, reliefartige Drucke, oder
vollflachige Beschichtung, die mit ande-
ren Systemen nicht moglich sind. Durch
die groBeren Auftragsmengen sind aber
auch groBer dimensionierte Zwischen-

Bild 11. Kombinierter Konvektions- und Strahlungstrock-
ner fiir Druckanlagen (Foto: Kleinewefers).

trockner und Kiithlwalzen nach jeder
Druckstation erforderlich. Die Magno-
rollRMP-V-ZT (Bild8) von J. Zimmer
Maschinenbau GmbH, Klagenfurt, ent-
spricht diesen Voraussetzungen.
Nattiirlich ist die Kombination dieser
Technik mit anderen Druckverfahren
Stand der Technik. Das RSI Rotary
Screen Integration Programm von Stork
Screens B.V., Boxmeer/Niederlande, ist
eine typische Anwendung dieser Art, um
Spezialeffekte und besondere Funktionen
zu erzielen. Es ist eine schnelle, zuver-
lassige und 0konomische Methode zur
Produktion des ,non-label look“, zur An-
fertigung opaken Flachendrucks, ver-
formbarer Warnsymbole, Rubbelfldachen
und von Aufdrucken mit metallischen
Druckfarben (Iriodin, OVI) oder Spezial-
lacken. Das RSI-Modul ist eine High-
Speed-Einheit mit Arbeitsbreiten von 65
bis 120cm, Produktionsgeschwindigkei-
ten bis zu 120m/min und intelligenter
Steuerung zur problemlosen synchronen
Integration in eine Druckanlage. Die
Siebschablone RotaMesh wird in einem
elektrolytischen Prozess hergestellt und
besteht zu 100 % aus Nickel. Thre einzig-
artige hexagonale Struktur (Bild9) ist
der Grund fiir die auBerordentliche Stabi-
litdt und die Standzeit iiber etwa 500000
Produktionsmeter. Um weitere Kosten zu
sparen, wird von Stork auch ein komplet-
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tes System zur Herstellung der fertigen
Druckschablone angeboten. Es besteht
aus dem Einkleben des Rundsiebs in die
Endringe, der Entfettung, dem Beschich-
ten, Trocknen, Belichten und Entwickeln.
Dieser Ablauf kann mit einer Schablone
bis zu 25-mal wiederholt werden.
Innovativer Siebdruck wird
mit der Zylinder-Siebdruckma-
schine der A&M Kinzel Maschi-
nenbau GmbH, Bielefeld, zur Her-
stellung flexibler Schaltungen
praktiziert (Bild 10). Es konnen
Materialdicken zwischen 19 und
500um verarbeitet werden, die
fir Produkte der Telekommuni-
kation, Datentechnik und Auto-
mobilindustrie geeignet sind. Die
modulare Bauweise des Kinzel-
Rollensiebdrucks schafft dariiber
hinaus fiir jeden Anwender die
passende  Linienkonfiguration,
um auch Etiketten, Transfers,
T-Shirts, Kappen, Schuhe, Ta-
schen, Bleche, Schilder oder Au-
toteile bedrucken zu konnen. Die
Ausstattung jeder Linie wird in-
dividuell konzipiert, um sie inli-
ne oder als separate Einheit mit den pas-
senden Weiterverarbeitungsmaschinen
(Laminieren, Stanzen, Prdagen oder
Schneiden) kombinieren zu kénnen.

| Trocknen gehért dazu

Eine wichtige Einheit fiir Druckmaschi-
nen beschichteter Textilien ist der Tro-
ckenkanal. Die Briickner Trockentechnik
GmbH& Co.KG, Leonberg, bietet hierfiir
mehrere Konstruktio-
nen, die auf den je-
weiligen Anwen-
dungsfall beson-
ders zuge-
schnitten sind.
Hierliber wur-
de schon fri-
her ausfiihrlich
berichtet  [1].
Von Kleinewe-
fers Kunststoffan-
lagen, Krefeld, wur-
de besonders fiir

Druck- und Lackieranlagen

ein neuer Trockner entwickelt (Bild 11),
bei dem zusdtzlich zur konventionellen
Konvektionstrocknung Strahler verwen-
det werden, die im kurzwelligen Infra-
rotbereich arbeiten und deshalb den An-
forderungen an den Explosionsschutz
gentligen. Losungsmittelkonzentrationen

von 50 % der UEG sind dadurch moglich.
Das Konzept der kombinierten Trock-
nung ergibt Leistungssteigerungen bis
zu 100% selbst bei alten Anlagen, die
problemlos wegen des geringen Platzbe-
darfs und der lageunabhdngigen Einbau-
moglichkeit des Trocknungsmoduls je-
derzeit nachgeriistet werden konnen.

Bedrucken von
Kunststoffteilen

Zum Bedrucken von Kunststoffteilen
stehen ebenfalls verschiedene Druckver-
fahren zur Verfiigung. Die gingigste
Form der Farbiibertragung ist der Tro-
ckenoffset-Druck mit dem Tampondruck
als die am haufigsten angewendete Va-
riante. Als ein weiteres, ausgereiftes
und bewéhrtes Verfahren steht auch der
Siebdruck zur Verfliigung. AuBerdem
sind noch einige spezielle Techniken
erwahnenswert.

| Tampondruck

Wer das gesamte Gebiet des Tampon-
drucks bedienen will, muss iiber eine
Reihe verschiedener Konstruktionen
verfiigen, die von einfachen und
kostengtinstigen handbedienten Geraten
uber Einbauaggregate bis zu vollautoma-
tisierten GroBgerdten fiir den Mehrfar-
bendruck reichen. Die ITW Morlock
GmbH, Baiersbronn, gehort zu den Her-
stellern eines solchen Komplettpro-
gramms, in dem neben den Druckma-
schinen auch das gesamte Zubehor und
die Klischeefertigung enthalten sind.

Bei der MSC-Baureihe handelt es sich
z.B. um solide, rein mechanische, iiber
Kurven gesteuerte Tischmaschinen, die
mit dem schon seit Jahren bewéhrten
geschlossenen Farbgebersystem GF aus-
gestattet sind. Die Modelle MTM 100
und 100GF sind kostengiinstige Tisch-

Bild 10. Rotationszylinder
flir den Druck von Leiterplatten (Foto: A&M Kinzel)
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Bild 12. Morlock Twister Ergonomic MTE 125 fiir 2-Farben-

maschinen mit offenem bzw. geschlosse-
nem Farbgebersystem und mikro-
prozessorgesteuerten pneumatischen

Antrieben. Der Vorteil der besonders
kompakt gebauten MD-Serie liegt in der
Variationsbreite der Einsatzmoglichkei-
ten und der Eignung fiir problemlose In-
tegration in jede vorgegebene Automati-

Druck (Foto: ITW Morlock)
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onslinie. Sie konnen auf Wunsch als
Zweifarbenmaschinen ausgefiihrt wer-
den und sind als Schwenkkopf- und
Vertikalausfiihrungen  lieferbar.  Fiir
groBformatige Bilder stehen die Modelle
MD 125 und 125S zur Verfiigung.

Die Karussell-Druckmaschinen der
MKM-Baureihe sind fiir mehrfarbigen
Tampondruck konzipiert worden. Auch
diese Gerdte werden mit dem geschlos-
senen Farbgebersystem GF und einer
automatischen Tamponreinigung gelie-
fert. Ein vollig neues Zweifarbmaschi-
nenkonzept wurde mit der Morlock
Twister Ergonomic MTE verwirklicht,
die auch als MTE 125 (Bild 12) fiir GroB-
formate zur Verfiigung steht. Kernstiick
dieser Technik ist ein zentrales Modul,
das sich in einer Pendelbewegung um
jeweils 90° dreht. Dabei werden zwei
Druckkopfe abwechselnd einem der bei-
den Farbgebersysteme bzw. dem zu be-
druckenden Werkstiick zugefiihrt, das
nicht mehr bewegt werden muss, son-
dern passgenau durch die zwei Tampons

angesteuert wird. Das Werkstiick wird
nur einmal mittels eines Kreuztisches fi-
xiert und bleibt wahrend des gesamten
Druckvorgangs in dieser Position.

Eine vielfdltige Palette an Tampon-
druckmaschinen wird auch von der Tam-
poprint GmbH, Stuttgart, angeboten. Al-
le Baureihen sind mit einem patentier-
ten geschlossenen Farb-/Rakel-
system und wahlweise mit der
bewdhrten  Restfarbenabholung
(Tamponreinigung) ausgestattet.
Die Maschinen der hermetic-Bau-
reihe sind als Tisch-, Stander-
und Einbaumodelle universell
einsetzbar, wahrend die verschie-
denen Ausfithrungen aus der Se-
rie rapid 2000 sich besonders fiir
den Einbau in Mehrfarbenanla-
gen eignen und mit verschiede-
nen Antriebsmoglichkeiten gelie-
fert werden konnen. Zu einem be-
sonders glinstigen Preis werden
die Tischmaschinen der Ausfiih-
rung Sealed-Ink-Cup mit Pneuma-
tikantrieb und pneumatischer
Folgesteuerung angeboten. In
Bild 13 ist ein Halbautomat mit
zwei  Sealed-Ink-Cup 60-Druck-
kopfen an einem pneumatischen
Verschiebetisch fiir das zweifarbi-
ge Bedrucken von Ohrenschiit-
zern zu sehen. Viele halbautoma-
tische Mehrfarben-Druckanlagen
werden heute bereits mit UV-
Trocknern zur Verarbeitung von
UV-hidrtenden Farben angeboten. Ein ge-
eigneter Druckkopf hierfiir kann z.B.
die Standermaschine Vario90/130 sein
oder die verschiedenen Ausfiihrungen
der TSG-Baureihe.

»Druck von allen Seiten“ gibt es mit
der Modellreihe EncoderDV mit pneu-
matischem Antrieb oder EP mit elektro-
pneumatischer Steuerung. Diese Ma-
schinen konnen in allen Drucklagen ein-
gebaut werden. Die Uberkopf-Versionen

erfordern allerdings eine zusédtzliche
Druckregeleinheit fiir die Steuerung des
Druckkolbens im Farb-/Rakeltopf, um
einen storungsfreien Farbauftrag auf das
Klischee zu gewéhrleisten.

Fiir lange, schmale Druckbilder wurde
die TSQ60 entwickelt. Damit wurde die
Begrenzung des Rakeltopfdurchmessers
tiberwunden, ohne auf die Vorteile des
geschlossenen  Farbgebersystems ver-
zichten zu miissen. Ein 60er Rakeltopf
mit einem pneumatisch angetriebenen
Rakelschlitten bewegt sich dazu iiber das
Klischee. Befindet sich der Rakeltopf
links oder rechts des Klischees in einer
Endposition, nimmt der Tampon die
Druckfarbe auf. Bei langsamer Taktzahl
oder einer Fertigungsunterbrechung wird
das Eintrocknen der Farbe durch eine
Klischeeabdeckung verhindert. Die Tam-
ponanordnung besteht aus einer Montage
verschiedener Einzeltampons, wie dies
bei langen Druckbildern iiblich ist.

Im Folgenden sollen nun einige Bei-
spiele aufzeigen, wie vielfdltig die Mog-
lichkeiten sind, Aggregate aus den ver-
schiedenen Baureihen zu Mehrfarbenan-
lagen miteinander zu kombinieren.
Durch die Kopplung von zwei 2-Farben-
Standardmaschinen V 60/90DUO mit ei-
nem Pneumatikschlitten zur Verbindung
beider Druckmaschinen miteinander ist
eine einfach zu bedienende, flexible und
kostengiinstige 4-Farben-Anlage zum
Bedrucken von Werbeartikeln entstan-
den. Der 5-Farben-Druck von Babyarti-
keln wurde mit fiinf Druckwerken des
Maschinentyps TSG 200, einer frei pro-
grammierbaren NC-Achse fiir die Bewe-
gung des Werkstilicktragers, einer Gas-
vorbehandlung mit schwenkbarem Bren-
ner und einem Lichtvorhang an der
Frontseite realisiert. Zum beidseitigen
Bedrucken von Deo-Rollern und Plastik-
flaschen in einem Arbeitsgang war eine
6-Farben-Druckanlage gefordert. Zur
Realisierung wurde ein vertikal umlau-

Bild 13. Halbautomat
mit zwei Sealed-Ink-
Cup-Druckkopfen mit
Schiebetisch

(Foto: Tampoprint)
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fendes Taktband mit sechs Druckkopfen
der hermetic9-11, einer Flaschen-
eingabe, Gasvorbehandlung und einer
Werkstiick-Drehvorrichtung  bestiickt.

Das Drehen der Flaschen ist frei wahl-
bar und erfolgt beim Weitertakten me-
chanisch mittels einer Drehkurve. Die

Bild 14. Core Ring System CRS, Aluminiumspeichen-
rad mit Silikondruckwalze (Foto: Tampoprint)
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Trocknung beider Seiten wird durch IR-
Strahlung erhalten. Die Anlage wurde
zur Bedienung mit einer Omron-Steue-
rung und einem Touchscreen-Panel aus-
gestattet.

Eine vollig neuartige Anlagenkombina-
tion von Tampondruck mit Lasertechnik
zur Klischeeherstellung ist die CTP60/
90. Sie besteht aus einer pneumatisch an-
getriebenen Tampondruckmaschine mit
geschlossenem Farbsystem und einem
diodengepumpten Nd:YAG-Laser mit An-
steuerung und Optik zur Herstellung von
Klischees auf einem Klischeeband. Die
Anordnung von Laser, Tampondruckma-
schine und Zufiihrung des Klischeebands
erlaubt, dass parallel gedruckt und gela-
sert werden kann, da sich Lasereinheit
und Druckmaschine gegenseitig nicht
blockieren. Bei Motivwechsel wird das
Digi-Press-Band einfach weitergetaktet.

Eine Besonderheit der Trockenoffset-

Technik ist der Rotationstampondruck.

Die Druckfarbe wird bei diesem Verfah-
ren mit Silikondruckwalzen tibertragen,
die auf Aluminiumspeichenrdder aufge-
zogen sind (Bild 14). Die damit ausge-
stattete RTI-Contura Print ist ein Hori-
zontal-Rotations-Halbautomat zur einfar-
bigen Rundumbedruckung ovaler oder
unrunder Formen. Eine Neuentwicklung
der Steuerung ermoglicht die Bedru-
ckung verschiedener Konturen ohne den
Austausch mechanischer Teile. Das Be-
drucken erfolgt in zwei oder vier Bah-
nen und bringt Leistungen bis 240000
Kappen pro Stunde. Das Titelbild zeigt

die Anordnung der Tamponwalzen in ei-
ner 4-bahnigen Anlage. Die Vorbehand-
lung der Verschliisse erfolgt inline
durch eine Gasbeflammung. Nach jedem
Druckwerk wird mit Kaltluft zwischen-
getrocknet, nach dem letzten Druckwerk
mit HeiBluft oder Gasflamme endge-
trocknet und vor dem Abwerfen noch-
mals mit Kaltluft nachgetrocknet.

Bei der Rotoprint wurden innovative
Neuentwicklungen mit seit Jahren be-
wahrten Komponenten der Continua-Rei-
he zu einer neuen, leistungsfahigen
Kompaktanlage kombiniert. Die RTI-
Druckwerke sind an einem senkrecht
stehenden Laufrad in Reihe angeordnet,
das direkt durch die Motorwelle ange-
trieben wird. Zahnrider, die starr mit
dem Laufrad verbunden sind, treiben die
Druckwerke an, so dass optimale Passge-
nauigkeit gewahrleistet ist. Je nach Aus-
fiihrung erreicht man mit diesem Vollau-
tomat Leistungen von bis zu 80000 Ver-
schlusskappen pro Stunde. Zum beidsei-
tigen Bedrucken flacher Teile wurde ein
Rotationsdruckwerk in vertikaler Aus-
fiihrung entwickelt, das hauptsdchlich
auch wieder in Vollautomaten fiir mehr-
farbigen Druck verwendet wird.

Mit einem ehrgeizigen Projekt hat die
Kent Stuttgart GmbH, Stuttgart, Forde-
rungen nach einer mannlosen, kontinu-
ierlichen Kennzeichnung und Dekorati-
on technischer Teile verwirklicht. Direkt
aus der SpritzgieBmaschine werden die
Formteile von einem Entnahmeroboter

auf der Beladeposition eines Rundschalt-
tischs abgelegt, einer Corona-Vorbehand-
lung zugefiihrt und dann in einem Tam-
pon-Druckwerk mit einer UV-hdrtenden
Farbe bedruckt AnschlieBend wird die
Druckfarbe im UV-Trockner ausgehértet.
In der nédchsten Station des Rundschalt-
tisches wird mit einer Digitalkamera der
Druckausfall kontrolliert. Im folgenden
Takt werden schlieBlich noch Metall-
buchsen eingepresst. Wieder an der Be-
ladestation angekommen, werden die
fertigen Teile entnommen und dem an-
geschlossenen Lagersystem zugefiihrt.

| Siebdruck

Fir das vollflichige Bedrucken von
Kunststoffteilen ist der Siebdruck das
gangigste Verfahren. Platten, Dosen, Be-
cher, Kasten oder Flaschen werden in
der Regel nur noch in vollautomatisch
arbeitenden, modular aufgebauten Anla-
gen behandelt, um in Zeiten steigender
Herstellkosten eine hohe Produktivitét
mit geringstem Personaleinsatz zu ge-
wihrleisten.

Die Isimat GmbH Siebdruckmaschi-
nen, Ellwangen, ist einer der fiihrenden
Hersteller solcher Automaten fiir den
industriellen Siebdruck. Mit der Baurei-
he Isimat1000 werden Universal-Sieb-
druckmaschinen angeboten, die mit ei-
nem aufeinander abgestimmten System
von Antrieben, Teileaufnahmen und
Steuerungen flexibel fiir das Bedrucken

Bild 15. Siebdruckautomat
1000 PHR mit horizontalem
Rundschalttisch fiir Dosen-
deckel im Doppelnutzen
(Foto: Isimat)
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einer Vielzahl unterschiedlicher Produk-
te eingesetzt werden konnen. Feineinstel-
lung von Sieb- und Rakelschlitten, Sieb-
halterung und Druck- bzw. Flutrakel
iber Mikrometerschrauben, Schnellspan-
nern und Passerstiften fiir die Siebhalte-
rungen sowie pneumatisch betatigte Tei-
leaufnahmen sind die Voraussetzung fiir
kurze Ristzeiten und einwandfreie
Druckqualitit besonders im Mehrfarben-
druck. Die Verarbeitung thermoplasti-
scher Farben auf Glasflaschen und Kera-
mikteilen wird mit einer Sieb- und Rakel-

wird ein Lineartransfersystem mit 17
Laufwagen fiir die Aufnahme der Teile
auf einer umlaufenden Fiihrungsschiene
eingesetzt. Entsprechende Vorrichtungen
sorgen fiir eine zwangsldufige Zentrie-
rung, Fixierung und Hohenanpassung
der Werkstiicke. Neben den notwendigen
Stationen fiir Reinigung, Vorbehandlung,
Siebdruck, UV-Trocknung und Entnahme
besteht die Moglichkeit, in einer zusétzli-
chen Station eine weitere Bearbeitung,
z.B. Aufbringen eines Klebebands,
durchzufiihren.

Bild 16. Becherdruckautomat polycup BDM 611-916 (Foto: Polytype)

heizung ermoglicht. Als Multitalent aus
dieser Baureihe gilt der neue Universal-
Siebdruckautomat 1000P/LF fiir Flach-,
Rund- oder Ovaldruck. Fir groBere
Druckformate stehen die Ausfiihrungen
der 2000 P-Reihe zur Verfligung.

Zum Bedrucken von Dosendeckeln im
Doppelnutzen wird die mit einem hori-
zontalen Rundtisch mit Vakuumauf-
nahmen fiir Vorbehandlung und Uberga-
be ausgestattete 1000PHR empfohlen
(Bild 15). Zur Automatisierung gehoren
neben Beschickung und Entnahme auch
die passende Flamm- oder Corona-Vorbe-
handlung, Staubreinigung mit ionisierter
Druckluft sowie HeiBluft-, Infrarot-, oder
UV-Trockner. Mit der Baureihe FK27/47
wird eine Weiterentwicklung zum mehr-
seitigen Bedrucken von groBformatigen
runden oder rechteckigen Behdltern an-
geboten, die in vollautomatischer Ausfiih-
rung eine Stundenleistung von bis zu
700 Behdltern erbringt. Fiir die automati-
sche mehrfarbige Bedruckung unter-
schiedlicher Flachteile wurde die Sieb-
druckanlage 5017FP neu entwickelt.
Zum Transportieren und Positionieren
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Auf geringstem Platz bedruckt die Isi-
mat 3015T vollautomatisch Tuben, Hiil-
sen, Becher, Kappen in zylindrischer
Form dreifarbig mit einer Leistung von
bis zu 160 Stiick/min. Auf einem mecha-
nischen Rundschalttisch mit acht Ar-
beitsstationen sind drei Druckstationen,
drei UV-Trockner sowie die automati-
sche Beschickung und Ent-
nahme untergebracht. Eine
Ausfithrung mit vier Druck-
stationen ist ebenfalls im Lie-
ferprogramm enthalten.

| Offset-Druck

Samtliche Anlagen der Poly-
type SA, Freiburg, zum Be-
drucken von Bechern, Tuben
oder Dosen verwenden Tro-
cken-Offset als Verfahrenstech-
nik. Darauf basiert auch das
Hochleistungs-Becherdrucksys-
tem polycup BDM611-916
bzw. BDM611-920 (Bild 16).
Das Druckwerk mit acht Farb-
werken garantiert eine her-

vorragende Druckqualitdt fiir hochste
Anspriiche und kann mit einem neunten
Farbwerk nachgeriistet werden.

Das  Becherdrucksystem  polycup
BDM301-R6/R9 fiir polygonale Becher
mit hoher Produktionseffizienz besitzt
sechs bis neun Farbwerke mit Dornan-
trieb fiir den Druck des Becherumfangs
und bis zu vier Farbwerke fiir den Bo-
dendruck, Becherzufiihrung mit Schne-
ckenbeschickung, Corona-Vorbehand-
lung fiir Umfang und Boden, Umsteck-
vorrichtung und UV-Trocknung mit vier
horizontal angeordneten Lampen. Fir
vollautomatisches Bedrucken von De-
ckeln mit 1-Mann-Bedienung von einer
Seite aus ist die polylid DDM 160 mit
acht Farbwerken vorgesehen.

Einen breiten Raum im Sortiment von
Polytype nehmen auch die Fabrikations-
straBen und Dekoranlagen fiir Tuben
und Dosen ein, die auf dem gleichen
Druckprinzip basieren. Neben Dekor-
anlagen fiir Kunststofftuben, Schlauche
und Hiilsen, Lackiermaschinen, Druck-
maschinen fiir bis zu acht Farben, Hiit-
chenaufschraubmaschinen, Trocknungs-
anlagen sowie Speicher- und Automati-
sierungseinrichtungen gehdren auch
komplette Fabrikationslinien fiir Tuben,
Aerosoldosen und Hiilsen aus Alumini-
um (frither Fabrikat Mall und Herlan)
zum Lieferumfang. Die RDA12-80 ist
eine aus praxisbewdhrten Elementen
zusammengestellte Kompaktanlage fiir
Vorbehandlung, Druck, UV-Polymerisati-
on, Uberlackierung, UV-Polymerisation,
Aufschrauben und Festziehen der Hiit-
chen auf einem Dorn ohne Umstecken.
In Bild 17 ist das Druckwerk einer sol-
chen Anlage abgebildet.

Bild 17. Druckwerk der Tubenbedruckungsanlage
RDA 12-80 (Foto: Polytype)
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M.O.S.S. s.rl, Reggio Emilia/Italien,
hat ein neues System fiir das Umriisten
des Druckwerks einer Offset-Maschine
ausgearbeitet. Dazu ist ein zweites
Druckwerk und eine Doppelablage not-
wendig. Wahrend das erste Druckwerk
normal produziert, wird das zweite
Druckwerk, das auf der mit einem Auf-
nahmedorn ausgestatteten Spezialablage
abgestellt ist, fiir den nidchsten Produkti-
onsauftrag vorgeriistet. Auf diese Weise
konnen Stillstandszeiten fir das Wa-
schen der Farbwerke und der Walzen,

Bild 18. Schematische Darstellung des Austauschs
zweier Druckwerke zur Senkung von Riistzeiten
(Zeichnung: M. 0.S.S.)
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die Montage des Klischees und das Ein-
stellen des Passers vermieden werden.
Dartiber hinaus kann das separat auf
der Ablage stehende Druckwerk mit
dem einen Dorn als Halbautomat beson-
ders fiir kleine Auftragsmengen oder
Musteranfertigungen verwendet werden.
Der einfache Austausch der Druckwerke
dauert nicht ldnger als 10 Minuten. Die
optimale Ausnutzung dieses Systems
kann mit zwei Offset-Linien und einem
zusatzlichen Druckwerk erreicht wer-
den. In Bild 18 ist der Wechselvorgang
schematisch dargestellt.

OBERFLACHENTECHNIK

Mit der Becherdruckmaschine Modell
688 bietet auch Van Dam, Amsterdam/
Niederlande, seine neueste Version fiir
den 8-Farben-Druck in Trockenoffset-
Technologie an, die mit einer Geschwin-
digkeit von 600 Stiick/min fiir das Be-
drucken von runden Bechern aus PP, PS
oder &dhnlichen Kunststoffen ausgelegt
ist. Bei der Entwicklung dieser Maschi-
ne wurde der Schwerpunkt auf eine kur-
ze Riistzeit gelegt. Alle Bauteile sind
durch groBe Schiebetiiren an Vorder-
und Riickseite leicht zuganglich. Ein
Hilfswerkzeug erleichtert den Wechsel
des Revolvertellers. Mit der neuen Sie-
mens S7-Steuerung konnen becherab-
héangige Einstellungen gespeichert und
somit leicht reproduziert werden. Ein
auf Wunsch lieferbarer breiter Paternos-
ter sorgt fiir die notwendige Pufferkapa-
zitat. Getrocknet werden die Becher auf
dem Dorn mit einem UV-Hochleistungs-
trockner.

| Spezialverfahren

Oberflachenveredlung mit Wassertrans-
ferdruck, ein neuartiges, von Dips’n’Pie-
ces, Swisttal, entwickeltes Beschich-
tungsverfahren, ermdoglicht es nun erst-
malig, nahezu beliebig geformte dreidi-
mensionale Objekte mit den verschie-
densten Oberflachendekoren zu verse-
hen. Neben Holz-, Stein-, Marmor-, Car-
bon- und Metallstrukturen steht derzeit
eine Auswahl von iber 130
Mustern zur Verfiigung. Der
Beschichtungsvorgang  findet
im Wasser statt. Zundchst wird
ein spezieller Druckfilm gleich-
maBig auf der Oberflache eines
Tauchbeckens ausgelegt. Die
Tréagerfolie 10st sich innerhalb
kurzer Zeit auf, lediglich die
Farbpigmente bleiben auf der
Wasseroberflache zuriick. Die-
ser schwimmende Farbfilm
wird mit einem Aktivator be-
handelt, der die Pigmente ver-
flisssigt. AnschlieBend werden
die zu beschichtenden Objekte,
die gegebenenfalls mit einem
PUR-Lack grundiert wurden,
durch die fliissige Farbschicht
in das Wasserbad eingetaucht.
Der Dekorfilm legt sich {iberall
gleichmaBig an die gesamte
Oberflache an und tibertragt so
das gewiinschte Muster. Dabei
gelangt das Wasser auch an
Stellen, die mit herkommlichen

Bild 19. Little Dipper fiir den Wassertransferdruck

(Foto: Dips’n’Pieces)

Methoden nicht zu erreichen sind. Da-
nach werden die Teile in einer eigens da-
fiir konzipierten Waschmaschine mit
warmem Wasser gewaschen, getrocknet
und mit Klarlack iiberzogen. Das System
besteht immer aus dem Wassertransfer-
becken, das derzeit in zwei GréBen, dem
Little Dipper (Bild 19) mit einer Tauchfla-
che von 50 x 70cm und dem Big Dipper
mit 80x 200cm Tauchflache, angeboten
wird, und der jeweils dazu passenden,
gleichfalls teil- oder vollautomatisierten
Waschmaschine Little bzw. Big Washer.
Die vor einiger Zeit gedauBerte Hoff-
nung, eines Tages groBflachige bunte
Druckdessins im Ink-Jet-Verfahren auf-
bringen zu konnen [2], ist von Tampo-

Bild 20. Digitale Druckmaschine DSP mit Anwendungsbei-
spiel (Foto: Tampoprint)
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Jet3210 Printer fiir den
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Bild 21. DuPont Ink

digitalen Textildruck
(Foto: DuPont)

print mit der digitalen Druckmaschine
DSP verwirklicht worden. Die meisten
Kunststoffe konnen direkt bedruckt wer-
den. Der eingesetzte ldsemittelhaltige
Farbtyp ist eine langlebige Pigment-Far-
be auf Acryl-Basis mit einer sehr guten
Lichtechtheit. Die Druckeinheit besteht
aus zwolf Druckkopfen zu je 128 Spritz-
diisen. Jeweils drei Druckkopfe werden
pro Prozessfarbe (Cyan, Magenta, Gelb
und Schwarz) angesteuert. Mit einer
groBeren Einheit mit 18 Druckkopfen zu
je 128 Spritzdiisen konnen sogar bis zu
sechs Farben eingesetzt werden, die den
Farbumfang und die Brillanz deutlich
erhohen. Zum Auftragen der Farben
wird die Druckeinheit von einem Portal
anhand von zwei Linearachsen {iber
dem Bedruckstoff verfahren. Der Be-
druckstoff wird auf einem Vakuumtisch
fixiert. Die Druckgeschwindigkeit liegt
derzeit noch bei maximal 16 m?/h. Die
Aufbereitung der Daten fiir den
Druck erfolgt iiber die Software
Poster Shop5.0, die im Liefer-

umfang enthalten ist. Eine

Herstellung von Klischees,

Sieben oder Druckwalzen ist

nicht mehr notwendig. Bild
20 zeigt eine solche digitale
Druckmaschine mit einem  An-

wendungsbeispiel.

Erwdhnenswert auch an dieser Stelle
ist die neue Technik des digitalen Be-
druckens von Textilien, die von DuPont
entwickelt wurde und etwa zur Jahres-
mitte 2001 dem Markt zur Verfligung
stehen wird. Das System besteht aus
dem DuPont Ink Jet3210 Printer
(Bild 21), dem Artistri Color Control and
Management System CCMS und der in
acht Farben erhdltlichen Artistri Pig-

ment-Druckfarbe auf Wasserbasis. Die
Druckbreite betrdgt maximal 3,2m, und
es konnen bis zu 60m? pro Stunde ge-
fertigt werden. Fiir den Vertrieb in Euro-
pa ist DuPont Italia verantwortlich.

Es ist sehr zu hoffen, dass beide Sys-
teme weiterentwickelt werden, um eines
Tages volldigitale Druckmaschinen fiir
Endlosbahnen mit den heute iiblichen
Druckgeschwindigkeiten zur Verfiigung
zu haben.

Von Miiller+Kurtz Sondermaschinen
GmbH, Winterbach, werden zwar keine

Bild 22. Die neue Ink-Jet-Generation
Tssg207 SP (Foto: Wiedenbach)

Druckmaschinen angefertigt. Sie werden
aber in allen gewiinschten Ausfiihrun-
gen in die Hochleistungs-Montageauto-
maten eingebaut, die in jedem Fall als
Sonderanfertigungen strikt nach Kun-
denwunsch ausgefiihrt werden.

| Beschriften und Kennzeichnen

Viele Kunststoffteile miissen am Ende
des Fertigungsprozesses beschriftet oder
mit einer Kennzeichnung versehen wer-
den. Diese Aufgaben erfiillt man heute
hauptsdchlich mit zwei vollig verschie-

Bild 23. Tintenstrahldrucker S8 Master, ein
flexibles und vielseitiges Gerdit (Foto: Imaje)

denen Prinzipien, namlich mit der La-
sertechnik oder dem Tintenstrahldruck.
Beide Verfahren unterscheiden sich im
Endergebnis sehr deutlich und stehen
deshalb ziemlich gleichberechtigt ne-
beneinander.

| Laserbeschriftung

Uber das Prinzip und die verschiedenen
Verfahren (Vector-, Masken- und Raster-
Beschriftung) wurde bereits an fritherer
Stelle berichtet [3]. AuBerdem wird in
einer Technischen Information der
Trumpf GmbH& Co, Ditzingen, ausfiihr-
lich iiber Grundlagen und Technik der
Laserbearbeitung berichtet [4]. Die Be-
schriftungslaser VectorMark der Haas-
Laser GmbH& Co. KG, Schramberg, sind
sehr flexibel und damit universell ein-
setzbar. Die im letzten Jahr auf den
Markt gebrachte Neuentwicklung Vec-
torMark compact eignet sich noch bes-
ser flir die Integration in Fertigungs-
linien durch die duBerst kompakte Bau-
weise, ein geringes Gewicht, Kiihlung,
Schutzart IP54, einen hohen Wirkungs-
grad und niedrige Betriebskosten. Die
frequenzverdoppelte Version mit einer
Wellenldnge von 532nm ist fur die
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Kunststoffbeschriftung optimiert und
fiihrt daher zu kiirzeren Bearbeitungs-
zeiten und verbesserten Kontrasten. Die
Beschriftung erfolgt ohne Beschadigung
der Oberfliche. Als Betriebssoftware
wird WinMark unter Windows 95 oder
Windows NT verwendet.

Auch bei Tampoprint ist man neue
Wege gegangen und hat mit dem Be-
schriftungssystem  Alfalas  optimale
Werkzeuge fiir die separate Beschriftung
(SLE und SL-Laserklasse1), zur Inte-
gration in Fertigungslinien oder zum
Aufbau eigener Laserautomationen (SK-
Laserklasse4) geschaffen. Sie funktio-
nieren nach dem Strahlenablenkungs-
verfahren. Fiir die Auftrags- und Laser-
steuerung wird die Software TP Mark
verwendet. Zum Erstellen der Beschrif-
tungsvorlagen setzt man den Layout-
editor TP Vised ein.

| Tintenstrahldrucker

Diese schon lange Zeit bekannte und er-
folgreich eingesetzte Verfahrenstechnik
zur Beschriftung von Formteilen, Profi-
len, Kabeln und vielen anderen Formen
von Kunststoffprodukten bietet nahezu
fiir jede Oberflache eine Losung. So au-
Bert sich auch die Wiedenbach Apparate-
bau GmbH, Moos, zu diesem Thema. Mit
der Druckergeneration Tssg 101 hat man
die Entwicklung begonnen. Heute setzt
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die neue Generation Tssg207 SP (Bild 22)
neue MaBstébe.

Spezielle Entwicklungen von Tinten-
strahldruckern fiir die Kennzeichnung
von Kunststoffen werden auch von der
Imaje GmbH, Stuttgart, propagiert.
Grundlage fiir die verschiedenen Ausfiih-
rungen des neuen Systems ist der S8-
Drucker. Er besitzt ein robustes Edel-
stahlgehduse und eine hermetisch ver-
schlossene, losungsmittelbestdndige Tas-
tatur. Fir einen einwandfreien Start und
optimale Verfiigharkeit sorgt die paten-
tierte Spiilfunktion im Druckkopf. Die
Diisen werden automatisch beim Start ge-
reinigt und anschlieBend wieder getrock-
net. Tintenkonzentration und -temperatur
werden kontinuierlich automatisch regu-
liert. Ein Anti-Puls-System verhindert
Vibrationen und Schwingungen im Tin-
tenkreislauf. Fiir einfache Kennzeich-
nung mit maximal zwei Zeilen wird der
Tintenstrahldrucker S8 Classic empfoh-
len. Um dunkle Oberflichen einwandfrei
zu kennzeichnen wurde von Imaje das
Modell S8 Contrast fiir die Verarbeitung
hochpigmentierter Tinten entwickelt, auf
die auch die automatische Spiilung des
Druckers abgestimmt ist. Der Tinten-
strahldrucker S81P65 steht fiir die Kenn-
zeichnung unter schwierigen Umge-
bungsbedingungen zu Verfiigung. Er ist
nach der Schutzart P65 vor Spritz-
wasser und Staub geschiitzt. Das flexi-
belste Kennzeichnungssystem der neuen

S8-Drucker von Imaje ist das Modell
S8 Master (Bild 23). Es kann mit einem
oder zwei Druckkopfen mit ein, zwei oder
vier Diisen bestiickt werden und verar-
beitet alle Arten von Tinten, ob migrati-
onsbestandig, lebensmittelecht oder un-
sichtbar. Die Kennzeichnung verschiede-
ner Produkte an zwei unterschiedlichen
Produktionslinien ldsst sich mit nur ei-
nem einzigen Gerdt ausfiihren, da zwei
angeschlossene Druckkopfe auch unab-
hdngig voneinander arbeiten konnen. Ein
groBes Display mit WYSIWYG-Anzeige
und Hintergrundbeleuchtung sorgt fiir
gute Lesbarkeit bei allen Lichtverhaltnis-
sen. Logos und andere Informationen
konnen leicht in den Drucker geladen
werden.
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