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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 flir 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 Verbrauchsmateri-
alien gefordert, die auf diesen Zylindern zum Einsatz
kommen. Kleinste Ungenauigkeiten kénnen bei sehr ho-
hen Geschwindigkeiten schnell zu einer Unwucht fiihren
bzw. Uber die Hohe mehrerer Millionen Abwicklungen
gegeneinander zu einem schnelleren Verschleil fihren.
[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 Gummitliichern 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,
malstabile Folienverbiinde bereitzustellen.

[0006] EP 2070 717 beschreibt eine Unterlage fiir ein
Gummituch fir den Offset-Druck umfassend mindes-
tends eine geschdumte Schicht.
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[0007] EP 2 106 925 offenbart eine Unterlagfolie fir
den Offset-Druck umfassend mindestens eine selbsthaf-
tende Polymerfolie.

[0008] D4 US 4,699,841 offenbart flexible mehrschich-
tige Polyimidlaminate.

[0009] JP A 52-135386 beschreibt ein laminiertes Ma-
terial, das als Fleischverpackung dient.

[0010] Es sind auch Folien bekannt, die adhasiviert
sind, beispielsweise mit einem PSA-Kleber (Pressure
Sensitive Adhesive, Haftklebstoff). Diese zumeist aus
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 héheren Temperaturen,
da sie dann nicht mehr scherstabil sind.

[0011] 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 mdéglichst 0% aufweist und in dem
die Schichten praktisch untrennbar verbunden sind.
[0012] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Unterlagenfolie bereitzustellen, die zumindest einige der
Nachteile des Standes der Technik tGberwindet.

[0013] 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.

[0014] In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die
malstabile Tragerschicht ausgewahlt aus Aluminium
oder Polyamid.

[0015] Als heiflsiegelbares Polymer ist Polyurethan
geeignet.
[0016] Figur 1 zeigt ein erfindungsgemafles Laminat,

bei dem ein thermoplastisches Polyurethan mit einer Alu-
miniumschicht verbunden ist.
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[0017] 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.

[0018] Figur 2 zeigt ein Laminat bestehend aus Poly-
amidfolie und thermoplastischem Polyurethan. Die Po-
lyamidfolie ist der Trager.

[0019] Wie oben beschrieben, wird dieses Laminat
ebenfalls unter Hitze und Druck auf einem Metalldruck-
tuch befestigt.

[0020] 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%.

[0021] 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.

[0022] 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.

[0023] Fernersinddie bereitgestellten Folienverblinde
stabil gegen Temperaturen von 130°C und Einfllisse von
Lésungsmitteln und Reinigern, die beim Druckprozess
Verwendung finden.

[0024] 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 Reinigungslésungen
ist das TPU bevorzugt.

[0025] 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-
bundes erhéhen und genau einstellen.

[0026] 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.

[0027] An die Tragerschicht kann auch ein Schaum
laminiert werden, um den gesamten Verbund elastischer
und kompressibler zu gestalten. Solassen sich beispiels-
weise Schwingungen, die in der Druckmaschine allge-
genwartig sind, besser abfedern und es stellt sich ein
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saubereres und praziseres Druckbild ein.

[0028] 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.

[0029] 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
schiitzende Schicht bildet und die Dicke des Verbundes
erhoéhtund somit die gewiinschte Gesamtdicke leicht ein-
gestellt werden kann.

[0030] 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.

[0031] 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.

[0032] 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 l&sst sich die Dicke und die Kom-
pressibilitat des Verbundes einstellen.

[0033] Um die Dicke des Folienlaminates einzustellen
bzw. fur die Tragerschicht ein passenden Unterbau be-
reitzustellen, kdnnen auller 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.

[0034] Als Materialien flr kompressible, geschdumte
Schichten eignen sich insbesondere Polyurethane, Po-
lyethylene und Polypropylene, Polystyrol, Nitril-Butyl-
Kautschuk, Neoprene, Ethylen-Propylen-Dien-Kaut-
schuk und Silikone oder Mischungen dieser Materialien.
[0035] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Metall-
drucktuch umfassend eine Metallschicht, auf deren
Oberseite sich eine Druckschicht befindet, wobei auf der
Unterseite der Metallschicht einer erfindungsgeméafien
Unterlagenfolie vorhanden ist.

[0036] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein
Verfahren zur Montage eines Metallriickendrucktuchs
umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen eines Metallriickendrucktuchs
b) HeilRsiegelung einer erfindungsgemafien Unter-
lagenfolie.
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[0037] Ein weiterer Gegenstand ist die Verwendung
einer erfindungsgeméafien Unterlagenfolie als Unterlage
fur ein Metalldrucktuch.

[0038] Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiel
naher erlautert.

Beispiel 1:

[0039] 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 wm.

[0040] Die Schrumpfmessung tber 30 min bei 130°C
ergibt in TD und MD keinen messbaren Schrumpf, also
0%.

Beispiel 2:

[0041] Eine 100 um dicke Polyamidfolie wird mit einer
thermoplastischen Polyurethanfolie der Dicke 70 pm mit
Herberts EPS 7146® verklebt. Die Dicke der Kleber-
schicht betragt 8 um, die Dicke des Gesamtverbundes
betragt ca. 178 pm.

[0042] 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
heil3siegelbares Polymer, wobei die maf3stabile Tra-
gerschicht ausgewahlt wird aus Aluminium oder Po-
lyamid, wobei das heilsiegelbare Polymer auf der
Tragerschicht haftet und das heil3siegelbare Poly-
mer ein Polyurethan ist.

2. Unterlagenfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das heillsiegelbare Polymer ein ver-
netzendes Polyurethan ist.

3. Unterlagenfolie nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich in
Kontakt mit der maRstabilen Tragerschicht eine Po-
lyesterschicht vorhanden ist.

4. Unterlagenfolie nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich in
Kontakt mit der maRstabilen Tragerschicht eine
Schicht aus einem offen- oder geschlossen-zelligem
polymeren Schaum verbunden ist.

5. Unterlagenfolie nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass in Kontakt mit
der malstabilen Tragerschicht eine Polyester-
schicht vorhanden ist, die mit einer Schicht aus ei-
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nem offenen- oder geschlossen-zelligem polymeren
Schaum verbunden ist.

6. Metalldrucktuch umfassend eine Metallschicht, auf
deren Oberseite sich eine Druckschicht befindet,
wobei auf der Unterseite der Metallschicht eine Un-
terlagenfolie gemaR einem der Anspriiche 1 bis 5
vorhanden ist.

7. Verfahren zur Montage eines Metallriickendruck-
tuchs umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen eines Metallrickendrucktuchs
b) Heilsiegelung einer Unterlagenfolie geman
einem der Anspriiche 1 bis 5.

8. Verwendungeiner Unterlagenfolie gemaR einem der
Anspriiche 1 bis als Unterlage fir ein Metalldruck-
tuch

Claims

1. An underlay film for a metal printing blanket, com-
prising at least one dimensionally stable supporting
layer, and a heat sealable polymer, wherein said di-
mensionally stable supporting layer is selected from
aluminum or polyamide, wherein said heat sealable
polymer adheres to said supporting layer, and said
heat sealable polymer is a polyurethane.

2. The underlay film according to claim 1, character-
ized in that said heat sealable polymer is a cross-
linking polyurethane.

3. The underlay film according to either of claims 1 or
2, characterized in that a polyester layer is addi-
tionally present in contact with said dimensionally
stable supporting layer.

4. The underlay film according to either of claims 1 or
2, characterized in that a layer of an open-cell or
closed-cell polymeric foam is additionally bonded in
contact with said dimensionally stable supporting
layer.

5. The underlay film according to either of claims 1 or
2, characterized in that a polyester layer bonded
to a layer of an open-cell or closed-cell polymeric
foam is present in contact with said dimensionally
stable supporting layer.

6. Ametal printing blanket comprising a metal layer pro-
vided with a printing layer on the surface thereof,
wherein an underlay film according to any of claims
1 to 5 is present on the bottom side of said metal
layer.
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7. Aprocessformounting ametal-backed printing blan-
ket, comprising the steps of:

a) providing a metal-backed printing blanket;
b) heat sealing an underlay film according to any
of claims 1 to 5.

8. Use of an underlay film according to any of claims 1
to 5 as an underlay for a metal printing blanket.

Revendications

1. Film de base pour un blanchet métallique pour I'im-
pression comprenant au moins une couche de sup-
port dimensionnellement stable et un polymeére ther-
mosoudable, ou la couche de support dimensionnel-
lement stable est sélectionnée a partir de I'aluminium
ou du polyamide, ou le polymére thermosoudable
adhére a la couche de support et ou le polymére
thermosoudable est un polyuréthane.

2. Film de base selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le polymére thermosoudable est un po-
lyuréthane a action de réticulation.

3. Film de base selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’une couche de polyester est
en outre présente et se trouve en contact avec la
couche de support dimensionnellement stable.

4. Film de base selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’une couche constituée d’'une
mousse polymere a cellules ouvertes ou fermées est
enoutrereliée, se trouvanten contactavecla couche
de support dimensionnellement stable.

5. Film de base selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’une couche de polyester est
présente et se trouve contact avec la couche de sup-
port dimensionnellement stable, laquelle couche de
polyester est reliée a une couche constituée d’'une
mousse polymere a cellules ouvertes ou fermées.

6. Blanchet métallique pour I'impression comprenant
une couche métallique, sur la face supérieure de la-
quelle se trouve une couche d’impression, et dans
lequel un film de base selon 'une des revendications
1 a 5 est présent sur la face inférieure de la couche
métallique.

7. Procédé destiné au montage d’'un blanchet a dos
métallique pour 'impression comprenant les étapes
suivantes :

a) mise en place d'un blanchet a dos métallique
pour I'impression ;
b) thermosoudage d’un film de base selon 'une
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8.

des revendications 1 a 5.

Utilisation d’un film de base, selon 'une des reven-
dications 1 a 5, comme support pour un blanchet
métallique pour I'impression.
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