Effektives Email-Druckverfahren:

Sauberer Druck

Zur Dekoration oder funktionalen Bedruckung von Emailoberflachen
gibt es mehrere gangige und etablierte Verfahren. Sie sind gut fir die
Dekoration von flachen, zweidimensionalen Teilen bzw. Teilflichen von
dreidimensionalen Gegenstdnden geeignet. Diese Verfahren wie Sieb-
druck, Schablonieren, Schiebebilder oder Tampondruck stofRen aber an
ihre Grenzen, wenn die vollflichige Dekoration von dreidimensionalen
Teilen gefordert wird. Zur vollflichigen Dekoration bzw. technischen,
funktionalen Bedruckung von Kunststoffteilen oder lackierten Teilen gibt
es jetzt das Wasserdruck-Technik-Verfahren.

ieses  Wasserdruck-Technik-Ver-
fahren wird bereits seit langerer
Zeit industriell angewendet. Jahr-
lich werden so weltweit ca. 8 bis
10 Mio. m2 bedruckt . Etwa 80 % davon sind
fur den Automobilbereich bestimmt. Hierbei
handelt es sich hauptsédchlich um Holz- und
Metallimitationen.
Jetzt ist es gelungen, das Verfahren erstmals
bei emaillierte Produkten anzuwenden. Dazu
wurden spezielle Emailfarben entwickelt, die
es erlauben, die guten Oberflicheneigen-
schaften der emaillierten Teile zu bewahren.
Die im Emailbereich géngigen Dekorati-
onsverfahren werden auch in Zukunft ihre
Bedeutung behalten. Das neue Verfahren
ersetzt sie nicht, sondern setzt da an, wo
die bisherigen Verfahren enden. Ziel ist es,
auch emaillierten Teilen vergleichbare Gestal-
tungsmoglichkeiten zu ertffnen, wie diese
bereits z. B. fur Kunststoffteile bestehen.
Die Dekoration mit organischen Farben per
Wasserdrucktechnik ist bereits seit Jahren
Stand der Technik. Dieses Verfahren wird
u.a. zur Dekoration von Brillengestellen,
Handy-Schalen, Parftim-Flakons oder Com-
puter-Mdusen angewendet. Das wichtigste
Anwendungsgebiet ist aber der Automo-
bilbereich, wo in einigen Modellen z. B.
die Schalterkonsole mit diesem Verfahren
dekoriert wird. Auch die inzwischen ver-

Nur eine Anlage fiir organi-
sche und anorganische Farben
notig:

Das Emaildruck-Verfahren besteht aus
drei Schritten und ist flr die organi-
sche und anorganische Bedruckung
identisch, daher ist es auch méglich,
auf der selben Anlage organische und
anorganische Farben zu verarbeiten.
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breiteten Holz-Einlegeteile im Auto sind oft
kein Echtholz, sondern mit dieser Technik
bedruckte Kunststoffteile.
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Schematische Darstellung der Wasserdruck-
technik

Die Bedruckung der Teile im Werk des Kun-
den erfordert staubfreie, saubere Oberfld-
chen. Daher muss ggf. eine Reinigung der
Teile erfolgen, sofern diese nicht sofort nach
dem Einbrand dekoriert werden. Bei den or-
ganischen Farben muss auBerdem zuerst ein
Primer aufgetragen und polymerisiert werden.
Der Primer ist als Haftvermittler zwischen
Kunststoff bzw. Metalloberflache und der or-
ganischen Druckfarbe nétig. Bei emaillierten
Teilen hingegen wird das Dekor direkt ohne
Zwischenschicht auf das Email aufgebracht.

Verfahrensschritte

Kunststoff/Lack

Email

Reinigung der Teile

Primer-Auftrag

Lan

Polymersation des Primers

Filmaktivierung

Filmtransfer

Spulen/Trocknen

\ e\ e\

Decklack-Auftrag

Polymersation des Lackes

Nap e\ e\

Einbrand

Produktions-
verfahren

A\

Zur Bedruckung von verschiedenen glasigen,
silikatischen Oberflachen wie Emaillierungen,
Glas oder Keramikglasur mit den entspre-
chenden anorganischen Farben bedurfte es
einer intensiven Entwicklung.

Das ausgewdhlte Dekor wird auf einen
hochelastischen, organischen, wasserloslichen
Film aufgebracht. Dieser Spezialfilm hat die
Eigenschaft, sich auf der Wasseroberflache
auszudehnen und im Wasser aufzul6sen.
Das Aufbringen des Dekors auf den Film ge-
schieht unter Verwendung von verschiedenen
Drucktechniken, hauptséachlich wird aber fur
die Produktion der Filme ein 4-Farben-Ro-
tationsdruck angewandt. Hierzu werden je
nach Anwendung, fir die der Film bestimmt
ist, organische Farben oder anorganische
Email,- Glas- oder Keramikfarben verwendet.
Der bedruckte Film wird aufgerollt und so dem
Emaillierwerk geliefert.

N

Das Verfahren besteht aus drei Schritten
und ist fur die organische und anorganische
Bedruckung identisch; das wiederum erlaubt
auf ein und derselben Anlage organische und
anorganische Farben zu verarbeiten:

|. Das Dekor befindet sich auf dem Film, der
abgerollt, zugeschnitten und mit einem Akti-
vierungsmittel bespriiht wird. Danach wird er
ins Wasserbad gelegt, wo er auf der Wasser-
oberflache schwimmt und sich durch die vor-
herige Aktivierung ausdehnt; die Filmsubstanz
|6st sich dabei langsam im Wasser auf.

IIl. Innerhalb eines Zeitfensters erfolgt die Be-
druckung, d. h. der Transfer des Dekors auf das
zu dekorierende Teil. Wahrend des Eintauchens
des Teils in das Wasserbad wird durch den da-
bei entstehenden Gegendruck des Wassers das
Dekor auf die Oberflache des Teils tibertragen
und dort fixiert.
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Ill. In dem abschlieBenden Spilvorgang
werden die Reste der organischen Filmsub-
stanz abgewaschen. Das Dekor selbst haftet
ausreichend stark auf der Teileoberflache,
um den Spllvorgang ohne Beschadigungen
zu Uberstehen.

Die bedruckten emaillierten Teile werden
im Emailofen eingebrannt. Der Auftrag
eines transparenten Deckemails ist i.d.R.
nicht notwendig, da die Emailfarben fur
normale Anwendungen eine ausreichende
Bestandigkeit aufweisen. Die Bestandigkeit
dieser Farben ist vergleichbar mit den heute
eingesetzten Emailsiebdruckpasten.

Der Gesamtprozess ist somit, vor allem fir
emaillierte Teile, sehr einfach, und nur wenige
Arbeitsschritte fihren zu einem vollstandig be-
druckten, komplexen, dreidimensionalen Teil.

Auch wenn dieses Verfahren neue Méoglich-
keiten erodffnet, hat es, wie alle technischen
Verfahren, natirlich auch seine Grenzen.
Die maximale Breite der dekorierbaren Teile
wird vor allem durch die maximale Filmbrei-
te begrenzt, die ihrerseits von der Breite der
Druckwalzen der Rotationsdruckmaschine
abhédngt. Diese liegt momentan bei 60 cm,
zukiinftig werden, bei Bedarf, auch Filme
von 120 cm Breite moglich sein. Im Falle
einer bereits vorhandenen Anlage stellt die
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Schematische Darstellung des Verfahrens

BeckengroRe eine weitere Grenze dar. Um
das Teil fehlerfrei bedrucken zu kdnnen, muss
der Film Uberall an die Oberfliche des Teiles
kommen konnen. Wird Luft eingeschlossen,
ist dies nicht moglich. Daher ist eine Innenbe-
schichtung von geschlossenen Teilen, z. B. von
Kochtdpfen, nicht mdglich. Diese Teile kénnen
nur auBen dekoriert werden.

Auch bestimmte Teilegeometrien, wie z. B.
Unterschneidungen, koénnen zu Luftein-
schlissen und damit zu Fehlstellen fuhren.
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Vermeidung von Fehlstellen

Je nach Geometrie kann aber, durch das Ein-
tauchen des Teiles unter einem bestimmten
Winkel, dieses Problem vermieden werden.
Auch das Verhéltnis von zu dekorierender
Oberfliche zur Filmoberfliche ist relevant.
Bei zu stark tiefgezogenen Teilen treten Ver-
zerrungen im Dekor, Verlust an Farbintensitat
oder gar ein Filmabriss auf. So lassen sich
z. B. wohl flache Duschwannen beschichten,
Badewannen aber wahrscheinlich nicht.

Zur Herstellung dekorierter Teile werden
folgende Schritte durchlaufen: Das Dekor
kann aus einem Katalog mit Standard-De-
koren ausgewéhlt werden. Die Starke des
vorgestellten Systems ist zudem, dass indi-
viduelle Dekore schnell und exklusiv realisiert
werden kdnnen. Die Filme mit den entspre-
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chenden anorganischen oder organischen
Farben werden vom Filmhersteller gefertigt
und durch den Emailfrittenhersteller, der die
Ubertragung des Verfahrens in den Emailsek-
tor ermoglichte, geliefert. Zur Produktion der
dekorierten Teile bendtigt man eine eigene
Anlage oder lasst die Dekoration in Lohn-
arbeit durchfiihren. Auf einer Anlage kdnnen
sowohl Filme mit organischen als auch anor-
ganischen Farben verarbeitet werden.

Das Wasserdruck-Verfahren eroffnet der
Emailindustrie neue Moglichkeiten, um
emaillierte Teile optisch attraktiver zu ge-
stalten, ohne auf die bewéhrten Emailei-
genschaften zu verzichten. Ein einfarbiges
Teil mit einer ansprechenden Form und den
Eigenschaften der emaillierten Oberflache
kann so mit einem zusatzlichen Dekor eine
erhohte Attraktivitdt erhalten. Hierbei sind
auch technische Bedruckungen méglich.
Bisher stehen erste Emailfarben und Filme fur
Brenntemperaturen von 750 °C bis 780 °C zur
Verfiigung. Weitere Farben fiir verschiedene
Einbrandtemperaturen und andere silikatische
Oberflachen sind derzeit in der Entwicklung.
Dieter Jacobs
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