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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb drukowania hybrydowego na bibule tissue.

Sposdéb wykonywania nadruku na opakowaniu gietkim metoda fleksograficzna znany z polskiego
opisu patentowego nr PL230063, za pomoca maszyny drukujacej zaopatrzonej w centralny cylinder
oraz co najmniej szes¢ zespotdw drukujacych na wierzchniej stronie wstegi, uktad suszenia nadruku po
wierzchniej stronie wstegi oraz co najmniej jeden zespét drukujacy na spodniej stronie wstegi i ukiad
suszenia nadruku po spodniej stronie wstegi. Nadruk wykonywany jest farbami zawierajacym Zzywice
poliuretanowe i/lub poli(chlorek winylu) z wykorzystaniem elastomerowych form drukowych.

Proces drukowania fleksograficznego z funkcja mokro na mokro znany z europejskiego opisu
patentowego nr EP2379336, polega na tym, ze obejmuje nastepujace etapy: dostarczania utrwalane;
promieniowaniem farby odpowiedniej do drukowania fleksograficznego mokro na mokro, przy czym
farba ta obejmuje kombinacje jednego lub wiecej niereaktywnych polimeréw i ewentualnie jednego lub
wiecej niereaktywnych rozpuszczalnikdw z co najmniej jednym reaktywnym monomerem i/lub oligome-
rem, pigmentami i dodatkami, a wymieniony polimer jest rozpuszczalny lub czesciowo rozpuszczalny
we wspomnianym monomerze i/lub oligomerze i farba jest albo zelem, ktéry czasowo jest przeprowa-
dzany w stan ciekty o lepkosci odpowiedniej do stosowania w drukowaniu fleksograficznym i ktéry po-
wraca do stanu zelowego po natozeniu na podtoze, farba jest wolna od lotnych zwigazkéw organicznych
i nie zawiera rozpuszczalnikéw, albo jest oparta na tworzeniu sie Zelu lub czasowym rozpuszczaniu zelu
przez kontrolowanie parametru rozpuszczalnosci Hansena systemu farbowego przez bardzo mate
zmiany w ilosci rozpuszczalnika z wtasciwym parametrem rozpuszczalnosci Hansena w celu dostoso-
wania stanu od cieczy do zelu lub vice versa, przy czym polimer jest obecny w zakresie pomiedzy 0,1%
do 10% w medium, ktére stanowi wiecej niz 50% cieczy w koncowej formulacji, gdzie wiekszos$¢ sktada
sie z reaktywnego nielotnego monomeru lub monomerdéw i oligomerdw; po czym drukowania na podtozu
pierwszej warstwy wspomnianej farby oraz doprowadzania tej nadrukowanej pierwszej warstwy farby
do postaci zelu, przy czym ta Zelowa warstwa farby ma wytrzymatosé wystarczajaca dla wytrzymania
dalszych etapdw drukowania; nastepnie drukowania drugiej warstwy farby w stanie ciektym na co naj-
mniej czesci uprzednio zzelowanej pierwszej warstwy farby, przy czym, po nadrukowaniu, ta druga war-
stwa farby zmienia sie w warstwe Zelu; drukowania wszystkich kolejnych warstw farby a2 do momentu,
gdy wszystkie kolory zostana naniesione na podtoze, rownoczesnego utrwalania wszystkich warstw
farby na koncu procesu, z zastosowaniem promieniowania EB lub UV.

Sposob drukowania na bibule znany z europejskiego opisu patentowego nr EP2395740, obej-
muje etapy zapewnienia obrazu do wydrukowania, rozdzielenia obrazu na oddzielne obrazy i rastrowa-
nia oddzielonych obrazéw w celu utworzenia obrazéw rastrowych, wykonania ptyt reliefowych z obra-
zami rastrowymi i wydrukowania obrazu na bibule we fleksograficznej prasie drukarskiej zawierajace;
jednostki drukujace, w ktérych bibute dociska sie za pomoca cylindra wyciskowego do walcowego cy-
lindra niosacego ptytke odciazajaca, na ktéry tusz jest przenoszony z cylindra rastrowego, przy czym
dzieli sie obraz na co najmniej jeden obraz oddzielony o wysokiej intensywnosci i co najmniej jeden
obraz oddzielony o niskiej intensywnosci, przy czym obraz oddzielony o wysokiej intensywnosci zawiera
tony powyzej wysokiego progu intensywnosci w steZzeniach wiekszych niz obraz rozdzielony o niskiej
intensywno$ci, badanie rastrowe obrazu rozdzielonego o wysokiej intensywnosci przez rastrowanie mo-
dulacji amplitudy, badanie rastrowe obrazu rozdzielonego o niskiej intensywno$ci przez rastrowanie
hybrydowe, w ktérym tony ponizej progu niskiej intensywnosci sa rastrowane przez rastrowanie z mo-
dulacja czestotliwosci, a tony o nateZzeniu powyzej progu niskiej intensywnosci sa rastrowane przez
rastrowanie modulacji amplitudy i dla ptyty wypukiej z obrazem oddzielonym od niskiej intensywnosci,
zapewniajac cylinder rastrowy posiadajacy liniature wyzsza niz liniatura cylindra rastrowego przewi-
dziany dla ptytki odciazajacej z obrazem oddzielonym o wysokie] intensywnosci.

Znany ze stosowania sposéb drukowania na bibule tissue polega na tym, Ze rolke bibuty zaktada
sie na odwijak, na ktérym rozwija sie i kieruje do nawilzacza, po czym wstege bibuty kalandruje sie, po
kalandrowaniu wstege bibuty kieruje sie przez zespdt drukarek fleksograficznych, ktérymi na bibute na-
nosi sie jednostronnie farbe, przy czym kazdy zespét drukujacy zawiera katamarz z farba wodna, na-
stepnie zadrukowana wstege bibuty suszy sie w pierwszym zespole suszacym, wysuszong wstege bi-
buty sktada sie i thie do odpowiedniego formatu serwetek, a pociete serwetki pakuje.

Istota sposobu wedtug wynalazku polega na tym, ze rolke bibuty nawilza sie czterema dyszami
nawilzajacymi nawilzacza, po czym wstege bibuty kalandruje sie w kalandrze pomiedzy dwoma cylin-
drami satynujacymi z sita docisku do 8 bar, po kalandrowaniu wstege bibuty kieruje sie przez zespét
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drukowania fleksograficznego, ktérym na bibute nanosi sie jednostronnie farbe, a zadrukowana wstege
bibuty suszy sie w pierwszym zespole suszacym sktadajacym sie z dwdch bebndéw suszacych i trzech
kaset IR, ktorymi utrwala sie i stabilizuje farby na bibule, zadrukowana i wysuszona wstege bibuty
oczyszcza sie odpylaczem zadrukowanej wstegi, a oczyszczona kieruje sie do modutu drukowania cy-
frowego, w ktérym za pomoca modutu atramentowego drukowania cyfrowego na bibute nanosi sie cy-
frowo warstwe atramentu, nastepnie ponowne suszy sie zadrukowana wstege bibuty w drugim zespole
suszacym wyposazonym w dwa bebny grzejne i dwie kasety IR, w celu utrwalenia atramentu i ustabili-
zowania na wstedze bibuty, a wysuszona wstege bibuty ttoczy sie w uktadzie ttoczenia zadrukowane;
wstegi, przy czym uktad ttoczenia zadrukowanej wstegi zawiera dwa walce stalowe, z ktérych pierwszy
jest negatywem, za$ drugi pozytywem, dzieki czemu powstaje efekt przettoczenia w celu poprawy po-
taczenia poszczegdlnych warstw bibuty ze soba i nadaniu dodatkowego efektu dekoracyjnego, a tak
wytworzona wstege bibuty za pomoca stacji thaco-zginajacej sktada sie tnie, a pociete serwetki pakuje
w automatycznej pakowarce.

Korzystnie, wstege bibuty nawilZa sie czterema dyszami nawilzajacymi nawilzacza zawierajacego
kasety nierdzewne z czterema dyszami nawilzajacymi o srednicy 0,72 mm osadzonymi obrotowo na
wirnikach rotacyjnych, z ktérych mgietka wody jest rozprowadzana réwnomiernie na powierzchni bibuty
w ilosci od 0,2 ml/m?2 do 2,0 ml/mZ.

Korzystnie, na wstege bibuty nanosi sie z zespotu drukowania fleksograficznego, farbe wodna
o lepkos$ci 25-30 sek. (kubek forda 4 mm).

Korzystnie, wstege bibuty suszy sie w pierwszym zespole suszacym skiadajacym sie z dwdch
bebndéw suszacych i trzech kaset IR, przy czym kasetami IR 0 mocy 56 kW suszy sie wstegi bibuty
o motywach z niewielkim stopniem zadruku przy 20-50% mocy znamionowej, a przy motywach wielo-
barwnych i aplowych przy 50—100% mocy znamionowe;.

Sposéb drukowania hybrydowego na bibule tissue wedtug wynalazku, pozwala na zadrukowanie
powierzchni o obnizonej gestosci, charakteryzujacej sie znacznie obnizona podatnos$cia na zatrzymanie
warstwy farby na powierzchni bibuty, co w konsekwencji obniza intensywnos¢ i nafarbianie, zastoso-
wano druk cyfrowy nanoszony na druk fleksograficzny, otrzymujemy nie znany wczesniej wyjatkowy
efekt 3D (przestrzenno$ci i dystansu), jest on wynikiem réznicy miedzy farba fleksograficzna, a praime-
rem (tuszem). Farby uzywane w drukowaniu fleksograficznym sa wodorozcienczalne i matowe w odbio-
rze, a praimer jest potyskliwy. Efekt ten, wynikajacy z druku cyfrowego nanoszonego na druk fleksogra-
ficzny jest widoczny wytacznie w potaczeniu obu technik. Zadruk cyfrowy na elemencie zadrukowanym
uprzednio w technice fleksograficznej uwypukla efekt przestrzennosci i powoduje wrazenie kaskadowo-
&ci. Bibuta po zadrukowaniu farbami wodnymi i wstepnym wysuszeniu przestaje wykazywaé wtasciwo-
&ci higroskopijne w miejscu zadruku, a po natozeniu warstwy tuszu zadrukowana powierzchnia jest wy-
pukia, bardziej jako zjawisko optyczne, ale wyczuwalne.

Przedmiot wynalazku ujawniony jest w przyktadzie wykonania i uwidoczniony na rysunku, ktory
przedstawia instalacje do drukowania hybrydowego na bibule tissue w ujeciu schematycznym.

Sposéb drukowania hybrydowego na bibule tissue polega na tym, ze rolke bibuty nawilza sie
nawilzaczem 3 zawierajacym kasety nierdzewne z czterema dyszami nawilzajacymi o $rednicy 0,72 mm
osadzonymi obrotowo na wirnikach rotacyjnych, z ktérych mgietka wody jest rozprowadzana réwno-
miernie na powierzchni bibuty w ilosci 2,0 ml/m?, po czym wstege bibuty kalandruje sie w kalandrze 4
pomiedzy dwoma cylindrami satynujacymi z sitg docisku 8 bar. Po kalandrowaniu wstege bibuty kieruje
sie przez zespot drukowania fleksograficznego 5, ktérym na bibute nanosi sie jednostronnie farbe wodna
o lepkosci 30 sek. (kubek forda 4 mm). Zadrukowang wstege bibuty suszy sie w pierwszym zespole
suszacym 6 sktadajacym sie z dwoch bebndéw suszacych i trzech kaset IR, ktérymi utrwala sie i stabili-
zuje farby na bibule, przy czym wstege bibuty suszy sie w pierwszym zespole suszacym 6 sktadajacym
sie z dwdch bebndw suszacych i trzech kaset IR, przy czym kasetami IR o mocy 56 kW wstegi bibuty
o motywach wielobarwnych i aplowych suszy sie przy 100% mocy znamionowej. Zadrukowang i wysu-
szona wstege bibuty oczyszcza sie odpylaczem zadrukowanej wstegi 7, a oczyszczona kieruje sie do
modutu drukowania cyfrowego 8, w ktérym za pomoca modutu atramentowego drukowania cyfrowego
na bibute nanosi sie cyfrowo warstwe atramentu, nastepnie ponowne suszy sie zadrukowana wstege
bibuty w drugim zespole suszacym 9 wyposazonym w dwa bebny grzejne i dwie kasety IR, w celu
utrwalenia atramentu i ustabilizowania na wstedze bibuty, a wysuszona wstege bibuty ttoczy sie w ukta-
dzie ttoczenia zadrukowanej wstegi 10, przy czym uktad ttoczenia zadrukowane] wstegi 10 zawiera dwa
walce stalowe, z ktérych pierwszy jest negatywem, za$ drugi pozytywem, dzieki czemu powstaje efekt
przettoczenia w celu poprawy potaczenia poszczegdlnych warstw bibuty ze soba i nadaniu dodatkowego



4 PL 242284 B1

efektu dekoracyjnego, a tak wytworzona wstege bibuty za pomoca stacji tnaco-zginajacej 11 skfada sie,
tnie, a pociete serwetki pakuje w automatycznej pakowarce 12.

Sposéb drukowania hybrydowego na bibule tissue, w ktérym w jednym procesie drukuje sie na
wstedze bibuty technika fleksograficzna i technika cyfrowa, polega na tym, Ze w module przygotowania
surowca 1 rolke bibuty odwinieta z wierzchniej warstwy zaktada sie na odwijak 2 typu wiezowego, na
ktérym rozwija sie ja ze zwoju 0 maksymalnej srednicy 1600 mm. Odwijak 2 sktada sie z dwdch trzpieni
dzieki czemu pierwsza rolka bibuty wykorzystywana jest do biezacej produkcji, zas druga przygotowana
do szybkiej zmiany. Z odwijaka 2 rolka bibuty jest kierowana do nawilzacza 3 zawierajacego kasety
nierdzewne z czterema dyszami nawilzajacymi o $rednicy 0,72 mm osadzonymi na wirnikach rotacyj-
nych, dzieki czemu mgietka wody jest rozprowadzana réwnomiernie na powierzchni bibuty, co poprawia
parametry drukowania oraz ogranicza rozwarstwianie sie wstegi bibuty, przy czym wstege bibuty zwilza
sie woda w iloéci od 0,2 ml/m? do 2,0 ml/m2. Po zwilzeniu wstege bibuty kalandruje sie w kalandrze 4,
przy czym wstege bibuty wprowadza sie pomiedzy dwa cylindry satynujace, ktére z sita docisku regulo-
wana w zakresie 0-8 bar, Sciskaja wstege bibuty taczac jej wszystkie warstwy ze sobg i sptaszczajac
jej porowata strukture. Po kalandrowaniu wstege bibuty kieruje sie przez zespét drukowania fleksogra-
ficznego 5, ktérym na bibute nanosi sie jednostronnie farbe do 7 koloréw, przy czym kazdy zespét dru-
kujacy zawiera katamarz z farbg wodna o lepkoscig 25-30 sek. (kubek forda 4 mm). W sktad zespotu
drukujacego wchodzi takze duktor farbowy, ktéry podaje farbe na cylinder formowy pokrytym rekawem
stanowiacym bezkoncowa forme drukowa, ktéra przenosi obraz na wstege bibuty wspdtpracujac z cy-
lindrem dociskowym znajdujacym sie z drugiej strony wstegi. Zadrukowana wstege bibuty suszy sie
w pierwszym zespole suszacym 6 sktadajacym sie z dwdch bebnéw suszacych i trzech kaset IR, przy
czym kasetami IR o mocy 56 kW suszy sie wstegi bibuty o motywach z niewielkim stopniem zadruku
przy 20-50% mocy znamionowej, a przy motywach wielobarwnych i aplowych przy 50-100% mocy
znamionowej. Serwetki biate niezadrukowane praktycznie nie wymagaja uzycia grzatek. Zadrukowana
wstege bibuty oczyszcza sie odpylaczem zadrukowanej wstegi 7. Oczyszczong wstege bibuty kieruje
sie do modutu drukowania cyfrowego 8 zawierajgcego rame, silnik regulujacy sktadanie serwetki typu
S-wrap, rolke regulujaca naprezenie wstegi, rolke prowadzaca do zespotu cyfrowego i umozliwiajaca
jego pominiecie. Modut cyfrowy zawiera modut atramentowego druku cyfrowego wyposazony w: silnik
drukowania cyfrowego, cztery gtowice atramentowe (CMYK) do zespotu drukujacego, dwa obrotowe
przetworniki potozenia, gtowice drukujace o ruchu liniowym, kazda drukujaca niezaleznie, pojemnik
z tuszem, panel sterowania, szafe sterownicza i oprogramowanie. Mozliwe jest wykorzystanie przez
operatora takze tylko jednej techniki drukujacej rezygnujac z konwencjonalnego druku farbami wodnymi
przechodzac tylko na drukowanie cyfrowe i odwrotnie. Ponowne suszenie zadrukowanej wstegi bibuty
w drugim zespole suszacym 9 wyposazonym w dwa bebny grzejne i dwie kasety IR, w celu utrwalenia
atramentu i ustabilizowania na wstedze bibuty. Nastepnie w ukfadzie ttoczenia zadrukowanej wstegi 10
tloczy sie zadrukowana wstege bibuty, przy czym uktad ttoczenia zadrukowanej wstegi 10 zawiera dwa
walce stalowe, z ktérych pierwszy jest negatywem, zas drugi pozytywem, dzieki czemu powstaje efekt
przettoczenia w celu poprawy potaczenia poszczegdlnych warstw bibuty ze soba i nadaniu dodatkowego
efektu dekoracyjnego. Tak wytworzona wstege bibuty za pomoca stacji thaco-zginajacej 11 sktada sie
i thie do odpowiedniego formatu serwetek, a pociete serwetki pakuje sie w automatycznej pakowarce 12.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb drukowania hybrydowego na bibule tissue polegajacy na tym, Ze rolke bibuty zaktada
sie na odwijak, na ktérym rozwija sie i kieruje do nawilzacza, po czym wstege bibuty kalandruje
sie, po kalandrowaniu wstege bibuty kieruje sie przez zespét drukowania fleksograficznego,
ktérym na bibute nanosi sie jednostronnie farbe, przy czym kazdy zespét drukujacy zawiera
katamarz z farba wodna, nastepnie zadrukowana wstege bibuty suszy sie w pierwszym ze-
spole suszacym, wysuszona wstege bibuty sktada sie i thie do odpowiedniego formatu serwe-
tek, a pociete serwetki pakuje, znamienny tym, ze rolke bibuty nawilza sie czterema dyszami
nawilzajacymi nawilzacza (3), po czym wstege bibuty kalandruje sie w kalandrze (4) pomiedzy
dwoma cylindrami satynujacymi z sitg docisku do 8 bar, po kalandrowaniu wstege bibuty kie-
ruje sie przez zespoét drukowania fleksograficznego (5), ktérym na bibute nanosi sie jedno-
stronnie farbe, a zadrukowana wstege bibuty suszy sie w pierwszym zespole suszacym (6)
sktadajacym sie z dwdch bebndw suszacych i trzech kaset IR, ktérymi utrwala sie i stabilizuje
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farby na bibule, zadrukowana i wysuszona wstege bibuty oczyszcza sie odpylaczem zadruko-
wanej wstegi (7), a oczyszczong kieruje sie do modutu drukowania cyfrowego (8), w ktérym
za pomoca modutu atramentowego drukowania cyfrowego na bibute nanosi sie cyfrowo war-
stwe atramentu, nastepnie ponowne suszy sie zadrukowana wstege bibuty w drugim zespole
suszacym (9) wyposazonym w dwa bebny grzejne i dwie kasety IR, w celu utrwalenia atra-
mentu i ustabilizowania na wstedze bibuty, a wysuszona wstege bibuty ttoczy sie w uktadzie
ttoczenia zadrukowanej wstegi (10), przy czym ukfad ttoczenia zadrukowanej wstegi (10) za-
wiera dwa walce stalowe, z ktérych pierwszy jest negatywem, zas drugi pozytywem, dzieki
czemu powstaje efekt przetioczenia w celu poprawy potaczenia poszczegdlinych warstw bibuty
ze soba i nadaniu dodatkowego efektu dekoracyjnego, a tak wytworzona wstege bibuty za
pomoca stacji thaco-zginajacej (11) sktada sie, tnie, a pociete serwetki pakuje w automatycz-
nej pakowarce (12).

. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wstege bibuty nawilza sie czterema dyszami
nawilzajacymi nawilzacza (3) zawierajgcego kasety nierdzewne z czterema dyszami nawilza-
jacymi o $rednicy 0,72 mm osadzonymi obrotowo na wirnikach rotacyjnych, z ktérych mgietka
wody jest rozprowadzana réwnomiernie na powierzchni bibuty w ilo$ci od 0,2 ml/m? do
2,0 ml/m2.

. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze na wstege bibuty nanosi sie z zespotu druko-
wania fleksograficznego (5), farbe wodna o lepkosci 25—-30 sek. (kubek forda 4 mm).

. Sposéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wstege bibuty suszy sie w pierwszym zespole
suszgcym (6) sktadajacym sie z dwoch bebnow suszacych i trzech kaset IR, przy czym kase-
tami IR o mocy 56 kW suszy sie wstegi bibuty o motywach z niewielkim stopniem zadruku przy
20-50% mocy znamionowej, a przy motywach wielobarwnych i aplowych przy 50—100% mocy
Znamionowe;.
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