EXPERTENKURS: VEREDELUNG

Pragende Veredelung:
Grundlagen fiir eine
gelungene Umsetzung

Charakteristisch fiir Pragefolien-
druck sind die vielen Verfahrens-
varianten und die Materialien,
die sich veredeln lassen. Die An-
wendungsmaoglichkeiten erstre-
cken sich vom Verpackungsbereich
tiber Etiketten, Medien- und Buch-
veredelung bis hin zu Akzidenz-
und Sonderbereichen. Das bedeu-
tet ein reichhaltiges Portfolio,
stellt aber Auftraggeber, Agentur
und Gestalter gemeinsam mit dem
Veredelungsspezialisten und Tech-
nologiehersteller vor die Aufgabe,
die richtige Wahl zu treffen.

Wegen der zahlreichen Kombi-
nationsmoglichkeiten ist es wich-
tig, dass der Kunde sich im Vor-
feld mit den verschiedenen Effek-
ten und ihrer optischen wie hap-
tischen Wirkung fiir das geplante
Objekt gestalterisch auseinander-
setzt. Hierbei spielt die Beratung
des Druckveredlers im konzep-
tionellen Vorfeld eine wichtige
Rolle, damit die gewiinschte Wir-
kung pragnant, aber auch wirt-
schaftlich umsetzbar ist.

Motive und Datenanlage: Bei der
Gestaltung ist die Beriicksichti-
gung technischer Parameter der
Prégefolie wichtig. Um diese

Info: Pragefoliendruck

Planpragung: Die
ibertragenen
Schichtteile liegen
in einer Ebene mit
der Oberflache
des Bedruckstoffs.

Microembossing:
Die Feinststruktur
der Form wird nur
in der Pragefolien-
schicht iibertragen,
ohne den Bedruck-
stoff zu verformen.

Definition: Der Pragefoliendruck ist ein Hochdruckverfahren, bei
dem metallische beziehungsweise metallisch-farbige oder pig-
mentierte Pragefolien mittels beheiztem Pragestempel auf einen
Bedruckstoff iibertragen werden. Der erhabene Pragestempel ak-
tiviert bei circa 95 bis 180 Grad Celsius gleichzeitig Trennschicht
und Haftschicht der Pragefolie, sodass sich die gesamte Transfer-
schicht vom Tragermaterial abldst und mittels Anpressdruck auf
das Material (ibertragen wird. Gleichzeitig ist das zu bepragende
Material auch verformbar. Je nach Grad und Art der Verformung
unterscheidet man zwischen Planpragung, Microembossing,

Strukturpragung und Reliefpragung.
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bestmdoglich einzusetzen, ist es
gegebenenfalls notig, die Gestal-
tung entsprechend anzupassen.
Die zu findende Lésung darf
dabei fiir den Kunden keine Ein-
schriankung
seiner Idee
darstellen. Es
gilt deshalb,
sorgfiltig zwi-
schen Effekt
und Motiv zu
optimieren.
Dies wird
dann sogar als
Erweiterung
der kreativen
Méglichkeiten
gesehen.

Idealerweise
sind Motive fiir
eine Pragung
klar als Strich
abgegrenzt.
Dabei sind auch sehr filigrane
Details wie Symbole ab zwei
Zehntel Millimeter Strichstirke
oder feine Schriften ab 6 Punkt
moglich. Jedoch ist die Lesbarkeit
materialabhéingig zu priifen. Bei
groferen Fliachen ist eine grofere
Druckkraft notig. Hier sind zu
feine negative Aussparungen oder
serifenbetonte Schriften zu mei-
den, da diese zum Zulaufen nei-
gen. Dem kann man durch ent-
sprechende Korrekturen, aber
auch Veredelung auf dem rotati-
ven Priagesystem entgegenwirken.
Feine Rasterflachen sind im Pra-
gefoliendruck nicht tibertragbar.

Generell ist zu beachten, dass die
Priagedaten im Druck nicht aus-
zusparen sind. Durch die norma-
len Materialtoleranzen im Druck,
aber auch dem Wérmezuwachs,
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entstehen sonst leichte weille
Blitzer. Da die metallisierten
Prédgefolienmotive den Druck
abdecken, ist der Priageauszug
als Sonderfarbe auf Uberdrucken
zu stellen. An Ubergéngen ist
eventuell eine Uberfiillung zu
beriicksichtigen. Die Datenfor-
mate konnen aus Adobe Illustra-
tor, Indesign oder Photoshop
stammen. Fur CNC-gesteuerte
Messinggravuren sind die Préage-
daten vektorisiert zu erstellen,
fiir Magnesiumétzungen reicht
eine PDF-Datei, von der ein Film
fiir die Belichtung erstellt wird.

Verfahren und Technologie: Der
Pragefoliendruck basiert auf der
Technik des Buchdrucks mit er-
habenen Werkzeugen. Gearbeitet
wird vorwiegend offline, an spe-
ziellen Pragefoliendruckanlagen.
Im Gegensatz zum Offsetdruck
mit ganzen Druckformen erzeugt
man die Prageform durch Posi-
tionierung von Prégestempeln,
die einzeln zuzurichten sind: So
fallen hohere Riistzeiten an. Fer-
ner sind die Fortdruckgeschwin-
digkeiten vergleichsweise niedri-
ger — Nettoleistungen betragen
1.000 bis 5.000 Bogen - und es
sind etwas ldngere Produktions-
zeiten einzuplanen. Die einge-
setzten Prdgemaschinen sind
nach Formatklassen und dem
Prégesystem eingeteilt. Bei»
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»»Flach auf Flach«-Systemen
trifft eine flache Pragedruckform
im Hubverfahren auf eine flache
Gegendruckform iiber die ganze
GroBe. Die Pragefolienbahn und
der Bedruckstoff laufen zwischen
Form und Gegendruck hindurch.
Neben vielfiltigen Einsatzmog-
lichkeiten liegt die Stirke des
Verfahrens in der Reliefpragung,
die in einer stdrkeren Ausfor-
mung moglich ist. Schwierig sind
grofe Flichen mit negativen
Aussparungen oder lackierte,
folienkaschierte Oberflichen.

Bei »Rund auf Flach«-Systemen
erzeugt ein Pragezylinder den
Gegendruck, der synchron auf
einem beweglichen Pragefunda-
ment mit Pragewerkzeug abrollt.
Die Prégefolie lauft tiber das Fun-
dament. Die Kontaktflaiche auf
dem Fundament gibt es immer
nur in Linienbreite und ermog-
licht so eine kurze Beriithrungs-
zeit. Hierdurch lassen sich feine
Details und negative Aussparun-
gen pragen. Bei lackierten und
kaschierten Oberfldchen treten
Fehlstellen durch Lufteinschliisse
nicht auf. Die Verarbeitungsge-
schwindigkeiten liegen zwischen
800 und 2.000 Bogen/h.

Bei »Rund auf Rund«-Systemen
ist sowohl der Gegendruck als
auch die Prageform als Zylinder
ausgefiihrt. Bei diesem rotativen
Verfahren sind hochste Geschwin-
digkeiten realisierbar. Es kom-

Info: Material & Oberflachen

Strukturprégung:
Bedruckstoff und
Pragefolie werden
durch Pragewerk-
zeug und Gegen-
druckform drei-
dimensional ver-
formt. Die Ober-
flachenstruktur
ist rasterartig.

Reliefpragung:
Wie bei der Struk-
turpragung sind

Folie und Bedruck-

stoff dreidimen-
sional verformt.
Dabei entspricht
die Verformung
den Motivbe-
standteilen.

Fiir die Veredelung: Das Spektrum technischer Folientypen, die
auf verschiedene Materialien und Oberflachen abgestimmt sind,
reicht von gestrichenen Etiketten- oder Bilderdruckmaterialien tiber
Faltschachtelmaterialien bis hin zu rauen oder strukturierten Aus-
stattungs- und Sondermaterialien, erganzt um die eingesetzten
Oberflachenveredelungen wie Dispersionslackierungen und Folien-
kaschierungen. Entscheidend ist, dass man die Pragbarkeit des Ma-
terials oder der Oberflache, die Pragefarb- und Folientype sowie
Pragemotiv und -ausfiihrung mit der einzusetzenden Maschinen-
technologie abstimmt. Fir raue oder mit einer Folienkaschierung be-
schichtete Materialien sind besondere Prégefolientypen einzuset-
zen, die eventuell nicht in jeder gewiinschten Farbe erhaltlich sind.
Je nach Komplexitat des Motivs und Oberfldchenstrukturierung ist
eine Anpragung als Materialtest oder Musterfertigung sinnvoll. Sie
dient unter anderem zum Austesten von Kombinationen und Vari-
anten von Veredelungen, die sich am Bildschirm meist nicht dar-
stellen lassen. Die endgiiltige Ausfiihrung kann man mit eventuell
noch auszufiihrenden Korrekturen freigeben lassen.
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men Bogenrotations-Offline-Ma-
schinen bis zum 3-B-Format und
Rollen-Rotationsmaschinen im
Rollenetiketten- und Verpackungs-
bereich als Inlinemaschinen bis
zum Halbformat zum Einsatz. Die
hoheren motiv- und materialab-
héngigen Fortdruckleistungen,
brutto zwischen 3.000 und 8.000
Bogen pro Stunde, sind gerade
auch fiir groere Auflagen geeig-
net, die zeitna-
he Lieferung
erfordern. Man
bendtigt aber
spezielle Mes-
sing-Rund-
werkzeuge,
die wegen der
hoheren An-
forderungen
etwas teurer
sind.

Pragefolie: An
eine Pragefolie
gibt es ver-
schiedene An-
forderungen.
Dazu zahlen die feine Auspré-
gung bei feinen Details oder ne-
gativen Aussparungen und gute
Deckung bei flichigen Motiven
und verschiedene Beschichtungs-
stirken, die zum Beispiel bei
rauen oder strukturierten Mate-
rialien erforderlich sind, oder die
Anforderung an eine spitere
Weiterverarbeitungsmoglichkeit
wie UV-Lackierung, Kaschierung,
Blindprédge- und Rillfestigkeit.
Dann spielt auch das Motiv eine
Rolle. Bei grofen Flichen sind
zum Beispiel Folientypen mit
dickerer Beschichtung vorzuzie-
hen, da sie besser decken. Eine
hohere Konturschirfe wird bei
Qualititen mit diinnerer Be-
schichtung erzielt. Auch das
Schmelzklebersystem der Haft-
schicht muss auf die chemische
Formulierung der jeweiligen Ma-
terialoberflaiche abgestimmt sein.

Da es eine fiir alle Anwendungen
geeignete Préagefolie nicht gibt,
wird die geeignete Folie nach
den Kriterien Oberflacheneig-
nung auf dem Material, Feinheit
des Priagemotivs, Temperatur-
spielraum der Folie, Eignung fiir
die einzelnen Maschinensysteme,
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Verarbeitungsfahigkeit bei zusétz-
lichen Arbeitsschritten und beim
Endprodukt ausgewahlt oder bei
einer Musterfertigung ermittelt.

Internet: Weitere Infos

= www.ak-praegefoliendruck.de
= www.graefe-druck.de
= www.printperfection.de

Einbindung in die Prozesskette:
Speziell im Rollen-Etikettendruck
fiir Haftetiketten werden Prige-
foliendruckeinheiten inline mit
anderen Flexo- oder Offsetdruck-
verfahren kombiniert. Bei gleich-
zeitiger Inlineitiberdruckung im
Rollen- wie im Bogenbereich wird
ergidnzend auch die Technologie
des Kaltfolientransfers genutzt,
die eine Ubertragung durch Vor-
drucken eines Klebers ermdglicht.
Beim Einsatz von Lackierungen
auf zu veredelnden Bogen spielt
die Oberflichenspannung und
die Haftung des Lacks auf dem
Untergrund eine entscheidende
Rolle, da ansonsten eine optisch
einwandfreie Pradgung mit guter
Haftung und Festigkeit nicht er-
zielbar sind. Geeignete branchen-
tibliche Primer und Dispersions-
lacke mit wenig Pudereinsatz
ermoglichen im Allgemeinen
gute Veredelungsergebnisse. Bei
UV-Lacken empfiehlt sich aus
Griinden von Qualitat und hohe-
rer Produktionssicherheit grund-
sdtzlich die geinderte Verede-
lungsreihenfolge UV-Lack nach
dem Pragefoliendruck, da immer
noch sehr wenige UV-Lacke un-
eingeschrankt fiir den Prage-
foliendruck geeignet sind.

Fazit: Um die Moglichkeiten des
Prédgefoliendrucks und der an-
grenzenden Veredelungsver-
fahren optimal auf ein Produkt
abzustimmen, sollte die Zusam-
menarbeit mit dem Veredelungs-
spezialisten schon friih erfolgen,
um ein wertiges, wirtschaftliches
und sicher zu produzierendes
Ergebnis zu erhalten. Das Zu-
sammenwirken von Beratung,
Austausch und Erfahrung sowie
einer Musterfertigung sichert
eine erfolgreiche Umsetzung und
einen stimmigen Auftritt. <
Frank Denninghoff/pe
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