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Beschichtung auf einem von einer Rolle abwickelba-
ren oder bogenformigen Trager (1) zur Verbesse-
rung der reibungsbedingten Verarbeitungseigen-
schaften des Tragers (1) fur nachfolgende Verarbei-
tungsschritte, wie etwa Schneide-, Stanz- oder
Faltprozesse, nachfolgenden Transportvorgangen,
oder einer nachfolgenden Lagerung, wobei auf
zumindest einer der beiden Oberflachen (5) des
Tragers (1) eine Abdeckschicht (3) aus rutschhem-
mendem Material aufgebracht wird. Erfindungsge-
maR ist vorgesehen, dass als Abdeckschicht (3)
Lack verwendet wird, der nur (ber Teilflachen der
Oberfliche (5) des Tragers (1) aufgetragen wird.
Des Weiteren bahnen- oder bogenférmiger Werk-
stoff bestehend aus einem Trager (1), sowie einer
auf zumindest einer der beiden Oberfléchen (5) des
Tragers (1) aufgebrachten Abdeckschicht (3) aus
rutschhemmendem Material, es wobei es sich bei
der Abdeckschicht (3) um eine Lackschicht handelt,
die nur Uber Teilflichen der Oberfliche (5) des
Tragers (1) aufgetragen ist.

Fig. 1: 4 3
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer rutschhemmenden Beschichtung auf
einem von einer Rolle abwickelbaren oder bogenférmigen Tréger, insbesondere zur Verbesse-
rung der Verarbeitungseigenschaften des Tragers fir nachfolgende Verarbeitungsschritte,
wobei auf zumindest einer der beiden Oberflachen des Tréagers eine Abdeckschicht aus rutsch-
hemmendem Material aufgebracht wird, gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Die Erfindung betrifft weiters einen bahnen- oder bogenférmigen Werkstoff bestehend aus
einem Trager, sowie einer auf zumindest einer der beiden Oberflachen des Tragers aufge-
brachten Abdeckschicht aus rutschhemmendem Material, insbesondere zur Verbesserung der
Verarbeitungseigenschaften des Tragers fur nachfolgende Verarbeitungsschritte, geméal dem
Oberbegriff von Anspruch 7.

Verfahren sowie Werkstoffe dieser Art sind insbesondere dann gebrauchlich, wenn bahnen-
oder bogenformige Werkstoffe nachfolgenden, automatisierten Anlagenabschnitten zugefiihrt
werden, in denen eine weitere Verarbeitung erfolgt. Insbesondere kann auch ein Druckvorgang
beteiligt sein, bei dem der Trager mit einer ein- oder mehrfarbigen Druckschicht versehen wird.
Ein Anwendungsbeispiel ware etwa die Herstellung eines Verpackungsmaterials, wofir zu-
nachst ein Trager, z.B. eine Papierbahn, von einer Vorratsrolle abgewickelt und ein- oder mehr-
farbig bedruckt wird, bevor es schlielich weiteren Verarbeitungsschritten wie Schneide- oder
Klebevorgangen, oder auch nur einer Lagerung, zugefiihrt wird. Fur eine stérungsfreie Verar-
beitung der Papierbahn ist es hierzu notwendig, dass die Papierbahn Uber bestimmte Verarbei-
tungseigenschaften verfiigt, etwa eine Oberflachenbeschaffenheit, die eine gute Handhabbar-
keit in zumeist automatisierten Transport- und Verarbeitungsprozessen sicherstellt. Daher wird
die Papierbahn z.B. mit einer Abdeckschicht aus rutschhemmendem Material versehen, um den
Reibungswert, der im folgenden auch als Reibungskoeffizient oder als Rutschwinkel bezeichnet
wird, des Tragers zu erhdhen. Es sind verschiedene rutschhemmende Materialien bekannt,
etwa Lacke, die in flissiger oder pastoser Form auf eine oder beide Oberflachen des Tragers
aufgebracht werden und in weiterer Folge ausharten bzw. austrocknen mussen, bevor eine
weitere Verarbeitung des Tréagers erfolgen kann. Um bestmdgliche Reibungseigenschaften zu
erzielen, wird dabei gemal dem Stand der Technik die gesamte zu beschichtende Oberflache
des Tragers mit einer Abdeckschicht versehen. Das erscheint auch deswegen vorteithaft, weil
diese Abdeckschicht darunter liegende Druckschichten vor Farbabrieb schutzt, und dem Werk-
stoff auRerdem einen optisch mitunter ansprechenden Glanz verleiht.

Die fir die Beschichtung verwendeten, rutschhemmenden Materialien sind allerdings teuer,
sodass der Vorteil verbesserter Verarbeitungseigenschaften mit héheren Kosten verbunden ist.
AuBlerdem lassen sich vollflachig aufgetragene Lacke oft sehr schlecht an geplanten Kiebestel-
len verkleben, da sich der Klebstoff schlecht mit der Abdeckschicht verbinden lasst. Daher wird
oft versucht, den Trager an den geplanten Klebestellen nicht mit einer Abdeckschicht zu verse-
hen. Es muss aber in diesem Fall sichergestelit werden, dass das zumeist automatisiert vorge-
nommene Verkleben genau an diesen ausgesparten Oberflachenbereichen des Tragers erfolgt,
was mitunter Schwierigkeiten verursacht. Das fiihrt wiederum zu hoheren Kosten, hdherer
Reklamationsgefahr, sowie hoherer Makulaturgefahr. SchlieBlich reduziert die nach Aufbringen
der Abdeckschicht erforderliche Trocknungszeit die gesamte Verarbeitungsgeschwindigkeit.
MaRnahmen fur eine schnellere Trocknung, wie etwa eine Erhéhung der Trockungstemperatur,
ziehen wiederum hoheren Energieaufwand nach sich.

In der DE 203 02 310 U1 wird vorgeschlagen, den Gebrauch von Gutern des taglichen Alltags,
wie etwa Schreib- oder sonstige Unterlagen, Platzdecken als Unterlagen fir Gedecke auf Essti-
schen und dergleichen, zu erleichtern, indem ein Verrutschen dieser Gegensténde auf einem
Untergrund unterbunden wird. Das wird durch Verwendung eines Polypropylen-Klebematerials
als rutschhemmendes Material erreicht, das nach dem Ausharten eine Restklebrigkeit aufweist.
Das Klebematerial wird dabei als Flachenmuster aufgetragen.

In der DE 202 06 101 U1 wird eine Antirutscheinrichtung zum Auftragen bzw. Befestigen auf
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festem Untergrund vorgeschlagen, bei der ein Antirutschbelag transparent auf einem Signal-
band auflaminiert ist.

In der DE 202004017840 U1 wird ein Kunststoff-Flachengebilde beschrieben, das einen fla-
chenhaften, flexiblen Kunststofftrager, sowie eine auf dem Kunststofftrager aufgebrachte Be-
schichtung aus Kunststoff umfasst, wobei die Beschichtung eine strukturierte Oberflache bildet.

Es ist daher das Ziel der Erfindung, Verfahren sowie Werkstoffe bereitzustellen, die diese
Nachteile vermeiden. Des Weiteren wiare es winschenswert, wenn der Reibungswert des bahn-
oder bogenformigen Werkstoffes auf den jeweiligen nachfolgenden Verarbeitungsvorgang
optimiert werden konnte, was derzeit nur durch Verwendung unterschiedlicher rutschhemmen-
der Materialien, oder durch Verwendung eines rutschhemmenden Materials mit z.B. variieren-
der Viskositat, denkbar ware. Diese Ziele werden durch die Merkmale von Anspruch 1 sowie
Anspruch 8 verwirklicht.

Anspruch 1 bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer rutschhemmenden Beschich-
tung auf einem von einer Rolle abwickelbaren oder bogenférmigen Trager zur Verbesserung
der reibungsbedingten Verarbeitungseigenschaften des Tragers fur nachfolgende Verarbei-
tungsschritte, wie etwa Schneide-, Stanz- oder Faltprozesse, nachfolgenden Transportvorgan-
gen, oder einer nachfolgenden Lagerung, wobei auf zumindest einer der beiden Oberflachen
des Tragers eine Abdeckschicht aus rutschhemmendem Material aufgebracht wird. Erfindungs-
gemaR ist dabei vorgesehen, dass als Abdeckschicht Lack verwendet wird, der nur Gber Teilfla-
chen der Oberflache des Tragers aufgetragen wird. Es hat sich namlich dberraschenderweise
herausgestellt, dass der Rutschwinkel eines Werkstoffes im Vergleich zu einer voliflachigen
Beschichtung mit der Abdeckschicht wesentlich hoher ist, wenn die Beschichtung der Oberfia-
che nicht zur Ganze erfolgt. Somit kann nicht nur der Rutschwinkel erhéht werden, was oft
vielfacher Wunsch etwa der Verpackungsindustrie ist, sondern gleichzeitig auch teures Material
fur die Herstellung der Abdeckschicht eingespart werden.

Im Detail zeigen Beobachtungen des Anmelders, dass der Rutschwinkel ausgehend von vollfia-
chiger Beschichtung des Tragers zunachst zunimmt, wenn das Abdeckverhaltnis, also das
Verhaltnis zwischen den von der Abdeckschicht bedeckten Teilflachen und der Gesamtflache
der betreffenden Oberflache des Tragers, ausgehend vom Wert 100% auf niedrigere Prozent-
werte reduziert wird. Bei weiterer Reduzierung des Abdeckverhaltnisses wird schlieRlich ein
Maximalwert des Rutschwinkels durchlaufen, der grofer als der Rutschwinkel bei vollflachiger
Beschichtung ist. Nach Durchlaufen dieses Maximalwerts stellt sich schlielich das erwartete
Verhalten ein, indem der Rutschwinkel abnimmt, je kleiner man die Teilflachen der Oberflache
des Tragers, die mit der Abdeckschicht versehen werden, wahlt. Bei einem bestimmten Ab-
deckverhéltnis stellt sich letztendlich derselbe Rutschwinkel wie bei vollstandig bedeckter Ober-
flache ein. In dieser Situation ergibt sich aber bereits eine beachtliche Einsparung an rutsch-
hemmendem Material fur die Abdeckschicht. Bei weiterer Reduktion des Abdeckverhéltnisses
fallt der Rutschwinkel schlieBlich unter diesen Wert und nimmt in weiterer Folge immer mehr ab,
bis er jenen Wert einnimmt, der dem Rutschwinkel des unbeschichteten Tragers entspricht.

Die in Anspruch 1 genannten, nachfolgenden Verarbeitungsschritte kénnen dabei Schritte zur
Bearbeitung des beschichteten Tréagers, wie etwa Schneide-, Stanz- oder Faltprozesse, Trans-
portvorgange oder auch nur die Erstellung einer fur zukiinftigen Zugriff ginstigen Lagerung
sein.

GemaR Anspruch 2 ist vorgesehen, dass die Abdeckschicht rasterférmig aufgetragen wird.
Hierzu stehen mehrere, dem Fachmann wohlbekannte Methoden aus der Drucktechnik zur
Verfiigung, mit denen das rutschhemmende Material auf die Oberflache des Trégers in Form
eines Rasters aufgetragen werden kann. Durch Variation des Rasters kénnen die oben erwahn-
ten Abdeckverhaltnisse sicher gestellt werden, wie noch naher beschrieben werden wird. Das
Abdeckverhaltnis wird im Zusammenhang mit einem Raster im folgenden auch als ,Prozentwert
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des Rasters” bezeichnet.

Anspruch 3 niitzt die Beobachtung aus, dass durch Variation des Abdeckverhéltnisses der
Rutschwinkel des Werkstoffes gezielt verandert werden kann. GemaR Anspruch 3 wird namlich
das Verhaltnis zwischen den von der Abdeckschicht bedeckten Teilflachen und der Gesamtfla-
che der betreffenden Oberflache des Tragers in Abhangigkeit vom gewiinschten Reibungswert
(Rutschwinkel) der Oberflache gewahit. Damit kann der Reibungswert des bahn- oder bogen-
férmigen Werkstoffes auf den jeweiligen nachfolgenden Verarbeitungsvorgang abgestimmt
werden.

Anspruch 4 sieht vor, dass die Schichtdicke der Abdeckschicht in Abhéngigkeit vom gewiinsch-
ten Reibungswert der Oberflache gewahit wird. Solite etwa der Eindruck einer geschlossenen
Abdeckschicht zwecks Glanz notwendig sein, so kann man das Abdeckverhaltnis hdher wahlen,
aber gleichzeitig die Schichtstarke reduzieren. So kann man den optischen Eindruck einer
geschlossenen Abdeckschicht erhalten, aber wegen der reduzierten Schichtstarke dennoch
eine erhebliche Einsparung erzielen.

Anspruch 5 bezieht sich auf einen Anwendungsfall des erfindungsgeméflen Verfahrens im
Rahmen eines Druckvorganges, bei dem vor dem Auftragen der Abdeckschicht ein ein- oder
mehrfarbiger Druckvorgang auf der Oberflache des Tragers erfolgt. Anspruch 6 schiagt vor, als
Tréager Papier, Karton, Textilien, Aluminiumfolien, Kunststofffolien oder Verbundfolien aus zu-
mindest zwei der vorgenannten Materialien zu verwenden.

Anspruch 7 bezieht sich auf einen bahnen- oder bogenférmiger Werkstoff bestehend aus einem
Trager, sowie einer auf zumindest einer der beiden Oberflachen des Tréagers aufgebrachten
Abdeckschicht aus rutschhemmendem Material zur Verbesserung der reibungsbedingten Ver-
arbeitungseigenschaften des Tragers fur nachfolgende Verarbeitungsschritte, wie etwa Schnei-
de-, Stanz- oder Faltprozesse, nachfolgenden Transportvorgangen, oder einer nachfolgenden
Lagerung, wobei erfindungsgeman vorgesehen ist, dass es sich bei der Abdeckschicht um eine
Lackschicht handelt, die nur tiber Teilflaichen der Oberfliche des Tragers aufgetragen ist. Die
Vorteile dieser Malinahmen wurden bereits oben erlautert.

Anspruch 8 sieht vor, dass die Abdeckschicht rasterférmig aufgetragen ist.

GemaR Anspruch 9 wird das Verhaitnis zwischen den von der Abdeckschicht bedeckten Teilfla-
chen und der Gesamtflache der betreffenden Oberflaiche des Tragers in Abhangigkeit vom
gewiinschten Reibungswert der Oberflache gewahit.

Anspruch 10 schlagt zusétzlich vor, dass die Schichtdicke der Abdeckschicht in Abhangigkeit
vom gewiinschten Reibungswert der Oberflaiche gewahit ist. Es zeigt sich namlich in der Praxis,
dass auch die Dicke der Abdeckschicht einen Einfluss auf deren Reibungswert hat.

Anspruch 11 bezieht sich wiederum auf einen Anwendungsfall des erfindungsgeméRen Werk-
stoffes im Rahmen eines Druckvorganges, bei dem der Trager mit einer ein- oder mehrfarbigen
Druckschicht versehen ist, die von der Abdeckschicht zumindest teilweise iberdeckt ist.

GemaR Anspruch 12 ist der Trager Papier, Karton, ein textiler Werkstoff, eine Aluminiumfolie,
eine Kunststofffolie, oder eine Verbundfolie aus zumindest zwei der vorgenannten Materialien.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der beiliegenden Zeichnungen néher erlautert. Hierbei
zeigen die

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt entlang der Linie A-A von Fig. 4 eines Abschnittes
eines erfindungsgemaRen Werkstoffes bestehend aus einem Tréger, einer Druckschicht und
einer Abdeckschicht,
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Fig. 2 eine schematische Darstellung des Werkstoffes von Fig. 1 von oben gesehen fir ein
erstes Abdeckverhaltnis,

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Werkstoffes von Fig. 1 von oben gesehen fir ein
zweites Abdeckverhéitnis, und

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Werkstoffes von Fig. 1 von oben gesehen fiir ein
drittes Abdeckverhaltnis.

in der Fig. 1 ist eine schematische Darstellung eines erfindungsgemaRen Werkstoffes gezeigt,
der aus einem Trager 1, gegebenenfalls einer Druckschicht 2, sowie einer Abdeckschicht 3
besteht. Der Trager 1 kann etwa eine Papierbahn, ein Papierbogen, ein Karton, ein Textil, eine
Aluminiumfolie, eine Kunststofffolie, eine Verbundfolie aus zumindest zwei der vorgenannten
Werkstoffen oder dergleichen sein. Jedenfalls ist der Tréger 1 von einer Rolle abwickelbar oder
bogenférmig, und ist somit geeignet, im Zuge automatisierter Verarbeitungsprozesse nachfol-
genden Verarbeitungsschritten zugefiihrt zu werden.

Die Druckschicht 2 kann auch aus mehreren Farbschichten bestehen, etwa wenn im Zuge des
Bedruckens des Tragers 1 mehrere Farbebenen aufgetragen werden.

Wie bereits erwahnt wurde, ist es flr eine stérungsfreie Verarbeitung des Tragers 1 in nachfol-
genden Verarbeitungsschritten notwendig, dass der Trager 1 (ber bestimmte Verarbeitungsei-
genschaften verfigt, etwa eine Oberflachenbeschaffenheit, die eine gute Handhabbarkeit in
zumeist automatisierten Transport- und Verarbeitungsprozessen sicherstellt. Daher wird der
Trager 1 mit einer Abdeckschicht 3 aus rutschhemmendem Material versehen, um den Rei-
bungswert des Tragers 1 zu erhohen. In der Fig. 1 ist etwa dargestellt, dass nur die nach oben
orientierte Oberflache des Tragers 1 bzw. der Druckschicht 2, mit einer Abdeckschicht 3 verse-
hen ist, nicht aber die nach unten orientierte Oberflache des Tragers 1. Es kdénnen aber auch
beide Oberflachen des Tragers 1 mit einer Druckschicht 2 und/oder einer Abdeckschicht 3
versehen sein.

Es sind verschiedene rutschhemmende Materialien bekannt, etwa Lacke, die in fliissiger oder
pastéser Form auf eine oder beide Oberfiachen des Tragers 1 aufgebracht werden, und in
weiterer Folge ausharten bzw. trocknen missen, bevor eine weitere Verarbeitung des Tragers 1
erfolgen kann. Diese Lacke stellen farblose, glanzende oder matt trocknende Materialien dar,
die entweder als Drucklack durch die Druckmaschine, oder als Dispersionslack auf wassriger
Basis durch ein eigenes Drucklackwerk auf den Trager 1 bzw. die Druckschicht 2 aufgebracht
werden. Das Lackieren stelit im Rahmen von Druckverfahren zumeist die letzte Druckphase dar
und verbessert nicht nur das Aussehen eines Druckprodukts, sondern erhéht, vor allem bei
mattem Papier, auch die Abriebfestigkeit der Druckfarben der Druckschicht 2. Nicht zuletzt
weisen diese Lacke aber auch rutschhemmende Wirkung auf, die im Fall einer nachfolgenden
Verarbeitung des Druckprodukts ausgenutzt wird. In herkdémmlicher Weise wird dabei die ge-
samte zu beschichtende Oberflaiche des Tragers 1 mit einer Abdeckschicht 3 versehen, um
bestmogliche Reibungseigenschaften zu erzielen. Die Abdeckschicht 3 hat ferner den Zweck,
die darunter liegende Druckschicht 2 vor Farbabrieb zu schutzen.

ErfindungsgemaR ist jedoch vorgesehen, dass die Abdeckschicht 3 nur lber Teilflachen der
Oberflache des Tragers 1 aufgetragen wird. Wie bereits erwahnt wurde, ist der Rutschwinkel
eines Werkstoffes im Vergleich zu einer vollflachigen Beschichtung mit der Abdeckschicht 3
wesentlich héher, wenn die Beschichtung der Oberflache nicht zur Ganze erfolgt. In bevorzug-
ter Weise erfolgt das Auftragen der Abdeckschicht 3 etwa rasterférmig, wobei die Form des
Rasters prinzipiell unwesentlich ist. Je nach Anwendungsfall kénnen sich unterschiedliche
Rasterformen als geeignet erweisen, wobei die Auswahl der optimalen Rasterform eine fir den
Fachmann Ubliche Aufgabe darstellt. Durch Variation des Rasters kénnen unterschiedliche
Abdeckverhiltnisse sicher gestellt werden. In den Fig. 2 bis 4 ist etwa ein einfaches Beispiel
eines Rasters dargestellt, das aus einzelnen Rasterpunkten 4 besteht, die in regelmaBiger
Anordnung (iber die Oberflache 5 des Tragers 1 bzw. der Druckschicht 2 angeordnet sind. Ein
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Rasterpunkt 4 ist dabei ein druckbares Bildelement, welches in verschiedenen Abstanden zu-
einander oder in verschiedenen GroRen aufgetragen werden kann. Das in den Fig. 2 bis 4
beispielhaft gezeigte Raster wiirde etwa einem frequenzmodulierten Raster entsprechen, also
einem Raster, bei dem die Oberflaiche 5 in Rasterpunkte 4 gleicher Grosse aufgeteilt wird,
wobei die Variation des Prozentwerts des Rasters, also des Abdeckverhéltnisses, Uber die
Anzahl der Punkte in der Flache (die Frequenz) erfolgt. Die Rasterpunkte 4 kénnten dabei auch
stochastisch angeordnet sein. Im Gegensatz hierzu konnte die Oberflache 5 aber auch in eine
feste Zahl von Rasterpunkten 4 aufgeteilt sein (z.B. ,24er-Raster”: 24x24 Punkte pro cm?) und
die Variation des Prozentwerts des Rasters Uber die Grosse der Punkte (die Amplitude) erfol-
gen, wobei man in diesem Fall auch von einem amplitudenmodulierten Raster spricht. Diese
beiden Rastertypen kénnen aber auch kombiniert werden. In den Fig. 2 bis 4 ist schematisch
eine Rasterform mit jeweils unterschiedlichen Prozentwerten dargestellt. In der Fig. 2 ist etwa
ein Raster mit vergleichsweise niedrigem Abdeckverhéltnis gezeigt. Sind z.B. 30% der Gesamt-
flaiche der Oberflache 5 mit Rasterpunkten 4 bedeckt, so spricht man auch von einem ,30%igen
Raster’. In der Fig. 3 wurde die Anzahl der Rasterpunkte 4 erhdht und stellt z.B. einen
.50%igen Raster” dar. Die Fig. 4 stellt schlieRlich schematisch einen ,70%igen Raster” dar. Es
sind jedoch auch alle anderen Arten von Rasterformen sowie Abdeckverhéltnissen denkbar.

Fir das Auftragen der Rasterpunkt 4 stehen dem Fachmann mehrere, wohlbekannte Methoden
aus der Drucktechnik zur Verfugung, mit denen das rutschhemmende Material auf die Oberfla-
che 5 des Tragers 1 in Form eines Rasters aufgetragen werden kann. Die Wahl des optimalen
Druckverfahrens wird von den Eigenschaften des Tragers 1 bzw. der Druckschicht 2, von den
Anforderungen aufgrund der nachfolgenden Verarbeitungsschritte, von der Art des rutschhem-
menden Materials, oder auch einfach von der Kostenfrage abhangen. Je nach Anwendungsfalls
wird sich der Fachmann somit fur unterschiedliche Hoch-, Flach-, Tief- oder Durchdruckverfah-
ren entscheiden, wie etwa Flexodruck, Offsetdruck, Siebdruck, oder auch thermische Druckver-
fahren. Die gegenstandliche Erfindung lasst sich jedenfalls mit all diesen Druckverfahren ver-
wirklichen.

Wird von einem Trager 1 aus einem bestimmten Material ausgegangen, etwa ein Papierbogen,
so verfugt dieser Trager 1 nach dem Bedrucken mit der Druckschicht 2 Gber einen bestimmten
Reibungswert (Rutschwinkel). Dieser Rutschwinkel ist kleiner als jener Rutschwinkel, der sich
bei vollflachigem Lackieren mit der Abdeckschicht 3 ergibt. Bei vollflachigem, rasterférmigen
Lackieren mit der Abdeckschicht 3 handelt es sich um ein ,100%iges Raster’. Wie bereits er-
wahnt wurde, nimmt der Rutschwinkel ausgehend von einer solchen vollflachigen Beschichtung
des Tréagers 1 bzw. der Druckschicht 2 zunachst zu, wenn der Prozentwert des Rasters redu-
ziert wird, etwa auf ein 70%iges Raster (Fig. 4). Bei weiterer Reduzierung des Abdeckverhalt-
nisses wird schlieBlich z.B. bei einem 50%igen Raster (Fig. 3) ein Maximalwert des Rutschwin-
kels durchlaufen, der groRer als der Rutschwinkel bei voliflachiger Beschichtung ist. Nach
Durchlaufen dieses Maximalwerts stellt sich schlieRlich das erwartete Verhalten ein, indem der
Rutschwinkel abnimmt, je kleiner man die Teilflachen der Oberflache 5 des Tragers 1, die mit
der Abdeckschicht 3 versehen werden, wahlt. Bei einem bestimmten Abdeckverhéltnis stelit
sich letztendlich derselbe Rutschwinkel wie bei vollstandig bedeckter Oberfléache ein. Bei einem
24iger Raster ware das etwa bei einem 30%igen Raster der Fall (schematisiert in Fig. 2). In
dieser Situation ergibt sich aber bereits eine beachtliche Einsparung an rutschhemmendem
Material fir die Abdeckschicht 3 von etwa 70%. Bei weiterer Reduktion des Abdeckverhéltnis-
ses fallt der Rutschwinkel schiieBlich unter diesen Wert und nimmt in weiterer Folge immer
mehr ab, bis er jenen Wert einnimmt, der dem Rutschwinkel des unbeschichteten Trégers 1
bzw. der Druckschicht 2 entspricht.

Durch Variation des Abdeckverhaltnisses kann daher der Rutschwinkel des lackierten Druck-
werkes gezielt verandert werden. Es muss lediglich das Verhéltnis zwischen den von der Ab-
deckschicht 3 bedeckten Teilflachen und der Gesamtflache der betreffenden Oberflache 5 des
Tragers 1 in Abhangigkeit vom gewinschten Reibungswert (Rutschwinkel) der Oberflache 5
gewahlt werden. Damit kann der Reibungswert des erfindungsgeméafien bahn- oder bogenfér-
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migen Werkstoffes auf den jeweiligen nachfolgenden Verarbeitungsvorgang abgestimmt wer-
den.

Mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren bzw. dem erfindungsgemaflen Werkstoff gelingt es
somit, die Menge des fiir die Beschichtung verwendeten, rutschhemmenden Materials zu redu-
zieren, womit eine erhebliche Kostensenkung verbunden ist. Des Weiteren lassen sich Kiebe-
vorgénge leichter durchfihren, da aufgrund des Rasters der Klebstoff, z.B. Leim, eine Verbin-
dung zum Trager 1, z.B. Papier, aufbauen, und so die notwendigen Kiebeeigenschaften errei-
chen kann. Das fiihrt wiederum zu niedrigeren Kosten, sowie niedrigerer Reklamations- und
Makulaturgefahr. SchlieRlich kann aufgrund der geringeren Mengen des fir die Abdeckschicht 3
notwendigen Materials die erforderliche Trocknungszeit reduziert werden, was die gesamte
Verarbeitungsgeschwindigkeit erhéht. Mafnahmen fiir eine schnellere Trocknung, wie etwa
eine Erhéhung der Trockungstemperatur oder dergleichen, sind nicht mehr bzw. in verringertem
Ausmal notwendig.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung einer rutschhemmenden Beschichtung auf einem von einer Roile
abwickelbaren oder bogenformigen Trager (1) zur Verbesserung der reibungsbedingten
Verarbeitungseigenschaften des Tragers (1) fur nachfolgende Verarbeitungsschritte, wie
etwa Schneide-, Stanz- oder Faltprozesse, nachfolgenden Transportvorgéngen, oder einer
nachfolgenden Lagerung, wobei auf zumindest einer der beiden Oberflachen (5) des Tra-
gers (1) eine Abdeckschicht (3) aus rutschhemmendem Material aufgebracht wird, dadurch
gekennzeichnet, dass als Abdeckschicht (3) Lack verwendet wird, der nur Gber Teilflachen
der Oberflache (5) des Tragers (1) aufgetragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abdeckschicht (3) raster-
férmig aufgetragen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhaltnis zwischen
den von der Abdeckschicht (3) bedeckten Teilflachen und der Gesamtflache der betreffen-
den Oberflache (5) des Tragers (1) in Abhangigkeit vom gewiinschten Reibungswert der
Oberflache (5) gewahlt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdi-
cke der Abdeckschicht (3) in Abhangigkeit vom gewilinschten Reibungswert der Oberflache
(5) gewanhlt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Auftragen der Abdeckschicht (3) ein ein- oder mehrfarbiger Druckvorgang auf der Oberfl&-
che (5) des Tragers (1) erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass als Trager (1)
Papier, Karton, ein textiler Werkstoff, eine Aluminiumfolie, eine Kunststofffolie, oder eine
Verbundfolie aus zumindest zwei der vorgenannten Werkstoffen verwendet wird.

7. Bahnen- oder bogenférmiger Werkstoff bestehend aus einem Trager (1), sowie einer auf
zumindest einer der beiden Oberflachen (5) des Tragers (1) aufgebrachten Abdeckschicht
(3) aus rutschhemmendem Material zur Verbesserung der reibungsbedingten Verarbei-
tungseigenschaften des Tragers (1) fur nachfolgende Verarbeitungsschritte, wie etwa
Schneide-, Stanz- oder Faltprozesse, nachfolgenden Transportvorgéngen, oder einer
nachfolgenden Lagerung, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der Abdeckschicht (3)
um eine Lackschicht handelt, die nur (ber Teilflichen der Oberflache (5) des Tréagers (1)
aufgetragen ist.
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Bahnen- oder bogenférmiger Werkstoff nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abdeckschicht (3) rasterformig aufgetragen ist.

Bahnen- oder bogenformiger Werkstoff nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhaltnis zwischen den von der Abdeckschicht (3) bedeckten Teilflachen und
der Gesamtflache der betreffenden Oberflache (5) des Tragers (1) in Abhangigkeit vom
gewunschten Reibungswert der Oberflache (5) gewahlt ist.

Bahnen- oder bogenformiger Werkstoff nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schichtdicke der Abdeckschicht (3) in Abhangigkeit vom gewlinsch-
ten Reibungswert der Oberflache (5) gewanhlt ist.

Bahnen- oder bogenférmiger Werkstoff nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (1) mit einer ein- oder mehrfarbigen Druckschicht (2) verse-
hen ist, die von der Abdeckschicht (3) zumindest teilweise uberdeckt ist.

Bahnen- oder bogenformiger Werkstoff nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (1) Papier, Karton, ein textiler Werkstoff, eine Aluminiumfo-
lie, eine Kunststofffolie, oder eine Verbundfolie aus zumindest zwei der vorgenannten
Werkstoffen ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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