Bei stark unterschied-
lichen Materialstirken
rollt sich ein heiB3-
laminiertes Displyay.
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Typische Laminierungsfehler und ihre Vermeidung

n acht aufeinanderfolgenden Kolumnen habe ich
Ihnen bis Februar dieses Jahres (LARGE FOR-
MAT 1/05) die gingigsten Applikationen vorge-
stellt und Sie auf Einsatz- und Vermarktungs-
moglichkeiten aufmerksam gemacht. Ein groBer
Teil der Resonanz bezog sich auf spezielle Produk-
tionsfehler. Wir mochten daher in dieser und den
drei folgenden Ausgaben lhre Anfragen aufgreifen
und lhnen auf der Grundlage unserer Erfahrungen
Losungsansitze vorschlagen. Denn: Fehler kénnen
passieren, doch sie kosten unnétig Geld und sind
in den meisten Fillen relativ einfach zu verhindern.

Das flexible Pop Up Display
(HeiBverarbeitung) liegt nicht plan

Das flexible Display — Druck mit kratzfester Vor-
derseite und lichtundurchlissiger Riickseitenfolie -
liegt nach dem Laminieren nicht plan. Die Vorder-
seite biegt sich vielmehr
nach oben, was die
Weiterverarbeitung er-
schwert. Die Haltekraft
der Magnetstreifen
reicht nicht aus, um die
Bahn im Gestell zu fi-
xieren.

Die Ursache: In diesem
Fall herrscht zwischen
den beiden Folien eine unterschiedliche Spannung.
Bei zu viel Spannung beispielsweise auf der Ober-
seite ist der Auftrag des Materials dann oben ver-
kiirzt und es entsteht die unerwiinschte Biegung.
Dieser Effekt kann auf der oberen wie auch auf der
unteren Seite auftreten. Zudem ziehen sich Hei3-
laminate beim Erkalten ohnehin immer leicht zu-
sammen, bevor sie dimensionsstabil sind. Auch we-
sentlich unterschiedliche Materialstirken kénnen
dieses Phanomen hervorrufen.

Die Losung: Durch eine entsprechend veridnderte
Einstellung der Bremsen ldsst sich die Spannung
ausgleichen. Die Materialstirke muss aufeinander
abgestimmt sein. Eine zuverlissige und bewiahrte
Kombination ist beispielsweise das Seal JetGuard
Deep Crystal unten und das Seal Stoplight oben.

Das flexible Pop Up Display (HeiBBverarbei-
tung) zeigt Wellen in Laufrichtung

Die Ursache: Ganz hiufig zeigt sich dieses Symp-
tom, wenn das Verhiltnis zwischen Verarbeitungs-
temperatur und Verarbeitungsgeschwindigkeit
nicht korrekt aufeinander abgestimmt ist. Auch die

Wahl des falschen Druckmediums und der Einsatz
der falschen Tinte kénnen diese Symptome her-
vorrufen. Moderne Inkjet Medien beinhalten tem-
peraturempfindliche Beschichtungen, die sich bei
der Aufnahme von Wirme verziehen.

Die Losung: Gerade in der HeiBverarbeitung ist es
immens wichtig, die richtige Temperatur ganz pe-
nibel zu tiberpriifen. Je langsamer die Maschine
lauft, desto mehr erwirmen sich die Medien. Su-
chen Sie die optimale Kombination aus Geschwin-
digkeit und Temperatur. Achten Sie bei schnelle-
rem Arbeiten auf den Schmelzpunkt des Klebers.
Priifen Sie die Klebeverbindung. Achtung!! Je nach
Maschine und Material kann es auch sein, dass Sie
die Wellen nicht weg bekommen. Priifen Sie dann
die Moglichkeit der Kaltverarbeitung.

Wenn beim Laminieren die Temperatur nicht
stimmt, drohen Wellen im Display.

Beim Roll-Up Display (Kaltverarbeitung)
verbiegen sich die Kanten (»Curling-Effekt«)
Zwar liegt das Laminat zunéchst plan, doch nach
Montage und Aufbau biegen sich die Kanten nach-
traglich quer zur Laufrichtung nach vorne oder
hinten.

Die Ursache: Curling ist eines der meist auftreten-
den Fehler bei den flexiblen Anwendungen. Es
wird nicht sorgfaltig genug auf die optimal aufein-
ander abgestimmte Materialstarke geachtet. Durch
den eingerollten Zustand im Rollup wird dieser Ef-
fekt unterstiitzt. Zudem neigen viele Anwender
dazu, zu dicke Folien zu verwenden, da kalt zu ver-
arbeitende Materialien eine recht geringe Dimensi-
onsstabilitdt besitzen.

Die Losung: Auch wenn es aufwendig und mogli-
cherweise banal klingt: Machen Sie vor dem Lami-
nieren einen Materialtest. Rollen Sie Folien und
Displayprodukt im Sandwich mehrmals auf und ab.
Noch besser: Lassen Sie die Kombination tiber
nacht aufgerollt stehen und priifen Sie das Ergebnis
am nédchsten Morgen. Bei den Hunderten im Markt
vorhandenen Materialien und unzihligen Kombina-



tionsmoglichkeiten ist es immens wichtig, wie sich
Ihre Wahl tatséchlich in der Praxis bewihren. Dies
wird leider immer wieder unterschitzt und daher
unterlassen. Und denken Sie daran: Langer aufge-
rollte Displays brauchen immer etwas Zeit, bevor
sie wieder hundertprozentig plan stehen. In unse-
rer tiglichen Arbeit haben wir sehr gute Erfahrun-
gen mit Seal Graphics Produkten gemacht, z.B. der
Verbindung aus Print Shield Deep Crystal und
Print Shield Stoplight.

In die Beschilderung (Kaltverarbeitung)
dringt Feuchtigkeit ein

Der unveredelte Inkjet-Druck, basierend auf wiss-
rigen Tinten, wird auf einem wetterfesten Schild-
material (Alu-Dibon, Forex, Hart-PVC, Polystyrol
etc.) angebracht. Trotz Laminierung dringt nach ei-
niger Zeit Feuchtigkeit zwischen Druck und Mate-
rial ein.

Die Ursache: Die Inkjet-Beschichtung hat in die-
sem Fall die Aufgabe, wasserbasierende Tinte —
und das hei3t Feuchtigkeit - aufzunehmen. Bei
randbiindigem Laminieren kann nach dem Laminie-
ren auch normale Feuchtigkeit an den Kanten in
diese Schicht eindringen. Es gibt einen kapillaren
Effekt. Was eigentlich Monate oder gar Jahre hal-
ten sollte, ist nach kurzer Zeit unbrauchbar.

Die Losung: Die einfachste Form der Unterbin-
dung besteht darin, das Laminat {iberlappend mit
dem Druck zu verarbeiten. Dadurch wird verhin-
dert, dass nachtréglich Feuchtigkeit an die Inkjet-
Beschichtung gelangen kann. Besser jedoch ist es,
spezielle Folien mit einer mikropordsen Beschich-
tung einzusetzen. Diese Systeme sind zwischen-
zeitlich erprobt und lassen auch ohne Uberlappung
kein Eindringen von Feuchtigkeit zu. Auf die Syste-
me der Firma SEAL Graphics — empfehlenswert
oben Print Shield pro Serie; Druckmedium: Inkjet
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longlast vinyl matt - gibt es sogar zwei Jahre Ga-
rantie beim Einsatz im AuBenbereich.

Im Citylight-Display (Kaltverarbeitung) bildet
sich Feuchtigkeit (»kristallines Ausbliihen«)
Hinter einer transparenten Plexiglasscheibe wird
ein unveredelter Druck auf einem transparenten
Medium aufgebracht. Nach einiger Zeit bildet sich
Feuchtigkeit auf der Scheibe und es kommt zu kris-
tallinen Einschlissen in
der transparenten
Oberflache.

Die Ursache: Haufig
herrscht bei den An-
wendern Unklarheit R
iiber die korrekte An- -
wendungsauswahl bei {K
Drucken auf Systemen : . SE5°

mit wassrigen Tinten.

Dariiber hinaus spielt der richtige Arbeitsablauf
beim Aufbringen des Klebers eine Rolle. Zudem ist
Plexiglas bei weitem nicht gleich Plexiglas.

Die Losung: Hier wird ein beidseitig |6sungsmit-
telhaltiger, hochtransparenter Kleber verwendet.
Dieser muss zuerst auf die Plexiglasplatte und erst
anschlieBend — in einem zweiten Arbeitsgang — von
hinten auf den Druck angebracht werden. Wirme
hilft hier wesentlich, die Qualitit zu verbessern.
Der UV-Schutz ist im Klebefilm integriert. Hier
bewihrt sich Optimount Ultra von Seal Graphics.
Bei der Wahl der Plexiglasscheibe achten Sie bitte

v

Typisches Problem bei

Citylights: »Kristallines
Ausbliihen« hinter der

Plexiglasscheibe.

unbedingt darauf, dass es ein gegossenes Produkt KONTAKT:
ist. Noch besser, Sie bestehen auf einem »gereck- Welte GmbH
ten« Material, das eine aufwendige Temperung hin-  Am SchloB 4

ter sich hat. Nicht getemperte Materialien kénnen
Feuchtigkeit aufnehmen, die sie versuchen, auf der
Seite mit dem transparenten Kleber abzugeben.
Dann kann das »kristalline Ausbliithen« drohen.
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