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TITULO: DISPOSITIVO Y METODO PARA IMPRIMIR Y SECAR
PELICULAS PLASTICAS

RESUMEN

Un dispositivo y un método para imprimir y secar una cinta de
pelicula plastica. El dispositivo se caracteriza por secar mediante ilama a
la cinta de pelicula en su superficie impresa, en la direccién de
alimentacion de la cinta, después de un Ultimo mecanismo impresor. Los
mecanismos impresores “offset” estan directamente conectades con la
estacién secadora por llama, resultando en que la cinta de pelicula es
guiada con la tensidn de traccidn establecida durante el proceso de
impresion, a través de la estacién secadora por llama, donde aun una
baja tensidbn de traccién puede producir deformacion de ia cinta de
pelicula durante la fase de seéado por llama.
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DESCRIPCION

La presente invencién se refiere a un dispositivo y a un método
para imprimir y secar una cinta de pelicula plastica, de acuerdo con el

preambulo de la Reivindicacién 1.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Tal dispositivo y tal método ya son conocidos de la Patente DE 44
30 527 C2. El dispositivo descrito alli se caracteriza porque la cinta de
pelicula se seca mediante llama sobre su superficie impresa, en la
direccién de alimentacién de la cinta, después del Ultimo mecanismo de
impresion. Consecuentemente, los mecanismos impresores “offset’ estan
directamente conectados con la estacion de secado por llama, con el
resultado que la cinta de pelicula es guiada con la tensién de traccion
establecida durante el procesc de impresién, a través de la estacion de
secado por Hama, en donde aun una baja tension de traccion puede llevar

a deformar la cinta de pelicula durante la fase de secado por llama.

EXPLICACION DE LA INVENCION

Es un objetivo de la presente invencion el proveer el método o
dispositivo para la impresion de cintas de pelicula impresas con el
proceso “offset’, en el cual los mecanismos de impresion y la estacion de
secado por llama estan desacopladas entre si, de manera tal que pueden
establecerse diferentes tensiones en el area de impresion la cinta de

pelicula y en el area de secado por llama, con e! resultado que la cinta de
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pelicula también puede hacerse avanzar en una forma sin tensién en la
region de secado por llama.

El objetivo se logra con un dispositivo genéricamente configurado
de acuerdo con la invencion, al proveer un rodillo tensionador entre el
ultimo mecanismo impresor y la al menos una estacion de secado por
llama, tal rodiilo actha en la superficie no impresa de la cinta de pelicula y
aplica tension a la cinta de pelicula. Como resultado, el area impresa
puede hacerse avanzar con la tension de cinta deseada, mientras la
tension de ta cinta puede reducirse después del rodillo tensionador, de
manera que puede establecerse una menor tensién adecuada en el area
de secado por llama. Por lo tanto, también. es posible hacer avanzar a ia
cinta sin tensién dentro del area de secado por llama.

Adicionalmente, se prefiere que el rodillo tensionador sea un rodillo
impulsado (al vacio) provisto con una pluralidad de aberturas formadas en
su superficie lateral, lo que es adecuado para aplicar presion negativa a la
cinta de pelicula. Por estos medios puede terminarse adecuadamente el
area de impresién, en donde la tensién de la cinta de pelicula puede
gjustarse mediante la intensidad del vacio y la velocidad rotacional del
rodillo tensionador.

Preferentemente, se dispone de un rodillo deflector alineado con un
angulo de alrededor de 45° con respecto a la direccion de alimentacion de
la cinta, entre el dltimo de los mecanismos de impresion y la estacion
secadora por llama, y en la direccidn de alimentacién de fa cinta, después
de la estacion de secado por llama, respectivamente. Los rodillos

deflectores tienen ia tarea de reducir el requerimiento de espacio del
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dispositivo, deflectando la cinta de pelicula en una direccidon de 90° con
respecto a la direccién de alimentacién de la cinta, luego secando por
llama en esta direccion y finaimente, deflectando de regreso a la direccién
original de alimentacién de la cinta. Como resultado, la dimension linear
del sistema, en la direccién de alimentacion de la cinta puede reducirse
considerablemente, ya que la comparativamente grande estacién de
secado por llama, puede disponerse transversalmente a la direccién de
alimentacién de la cinta.

Los rodillos deflectores se configuran, preferiblemente, como
rodillos estacionarios de cojin de aire, los cuales como resultado de las
aberturas formadas en la superficie lateral son adecuados para aplica-r un
cojin de aire a ia cinta de pelicula. Con esta disposicion, se forma un cgjin
de aire sobre la superficie lateral de los rodillos, ta que provee una vuelta
libre de disturbios a la cinta de pelicula, a través de 90°. Sin una pelicula
dé aire adecuada, se dafaria el lado posterior de la cinta de pelicuia
impresa en el lado frontal.

Se prefiere que la estacion secadora por llama tenga una pluralidad
de dispositivos secadores por llama, cuyas boquillas mantienen una
distancia de 0,5-4 cm desde la cinta de pelicula, un rango de 1-3 mm es
preferido y un rango de 1,5- 2,5 cm es particularmente preferido. Con
esas medidas, es posible una amortiguacién satisfactoria de la humedad
del solvente contenido en la aplicacion de tinta liquida, sin deformar a la

pelicula y con bajo consumo de energia.
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Se prefiere que los dispositivos secadores por llama o quemadores
de gas tengan una boquilla de salida para la llama, cuyo largo de abertura
libre pueda variarse por dispositivos de cierre dispuestos en sus extremos.
Como resultado, el largo de la salida libre de la boquilla puede variarse
continuamente, desde alrededor de 600 mm hasta 820 mm. Los
dispositivos de cierre son, preferiblemente, dispositivos particionadores
que cierran la abertura libre.

Los dispositivos secadores por llama estan, preferiblemente
enfriados por agua, 10 que aumenta su desempenfo y cause la pérdida de
calor.

Una estacion extractora de los gases formados durante el proceso
de secado por llama se provee, preferiblemente, encima de la estacion
secadora por llama. La estacidn extractora purifica el aire de desecho, de
los vapores producidos bajo por la evaporacion instantanea del solvente
de la aplicacion de tinta y, asi, crea una atmdésfera de operacion no-
contaminada.

Un tdnel enfriador dentro del cual la cinta es enfriada por un flujo de
aire esta dispuesto, preferiblemente, entre la estacién secadora por Hama
y el rodillo deflector trasero y un mecanismo enfriador esta dispuesto
después del rodillo deflector trasero, dicho mecanismo enfriador
comprende rodillos enfriadores recubiertos por Tefion.

Ademas, se prefiere que se provean rodillos enfriados, dispuestos
en la regidén de la estacidn secadora por llama debajo de la cinta de
pelicula, tales rodillos sirven como rodillos de soporte para la cinta de

pelicula. Se provee una suave desviacidon de la cinta de pelicula en los
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rodillos para impulsar al rodillo mediante la cinta de pelicula que avanza y
asegurar el enfriamiento de la cinta de pelicula por los rodillos enfriados
por agua. La désviacién suave se logra, por ejemplo, sujetando y
abrazando los rodillos en la direccidn de desplazamiento de la cinta de
pelicula.

En el metodo de acuerdo con la invencién, para imprimir y secar
una cinta de pelicula plastica, en particular una cinta de pelicula de PP,
PS o PE, se imprime la cinta de pelicula con diferentes aplicaciones de
tintas y luego se somete a secado por llama en el lado impreso, en el que
se aplica tensidn a la cinta de pelicula después de la impresién y antes del
secado por llama, en su lado no-impreso.

Después de imprimir y antes del secado por llama, asi como en la
direccion de alimentacién de la cinta después del secado por ltama, la
cinta de pelicula se deflecta en aproximadamente 90° en cada caso. Con
esta medida el proceso de secado por llama puede desacoplarse de la
direccién linear de alimentacién de la cinta y moverse a un plano
perpendicular a la direccion de alimentacién linear de la cinta, para reducir
las dimensiones de la instalacion.

Durante la deflexidn, preferiblemente, la cinta de pelicula es guiada
por un cojin de aire. Por este medio puede evitarse dafios a la pelicula
sensible.

Preferiblemente, se ajusta el ancho de la llama durante el secado
por llama, al anche de la cinta de pelicula.

Los gases formados durante el secado por llama se extraen,

preferiblemente, para limitar la contaminacién del area de trabajo.
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Preferiblemente, la cinta de pelicula se enfria antes de la deflexién
posterior y después de la deflexiébn posterior. Por estos medios, se
asegura suficiente enfriamiento de la cinta de pelicula caliente.

Ventajas, rasgos y posibles aplicaciones adicionales de la presente
invencion se obtienen de la siguiente descripcidbn de una modalidad
ejemplar, en conjunto con el dibujo.

La Figura 1 muestra una vista esquematica de una modalidad de la
invencién que comprende un dispositivo para imprimir y secar peliculas
plasticas.

En la Figura 1, se provee una pluralidad de mecanismos (10, 12, 14
y 16), dispuestos sucesivamente con una separacién entre ellos en la
direccion de alimentacion de la cinta, tales mecanismos proveen
aproximadamente un espesor de 300-800 um de pelicula de PP
(polipropilenc) con aplicaciones de diferentes tintas. Los mecanismos
impresores son adecuados para retfirar a la cinta de pelicula desde el
rodillo y, con la ayuda de un dispositivo de alimentacion interna, trasladar
e imprimir a una velocidad de 180 m/min. Las cintas de pei-l'cula de PP se
imprimen en el proceso de rodillo “offset”. Los mecanismos de impresién
“‘offset’ se identifican con los nimeros de referencia (10, 12, 14, 186), el
ultimo mecanismo impresor se identifica con el nimero de referencia (16).
Ubicado después del dltimo mecanismo impresor “offset” (16), en la
direccién de alimentacién de la cinta hay un rodillo tensionador (24),
impulsado, con presidn negativa, el que forma la terminacion del area de
impresiéon. El rodillo tensionador esta provisto con aberturas de

aproximadamente 3 a 5 mm en su superficie lateral, a través de las cuales
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la presion negativa formada en el interior del rodillo al vacio, se transfiere
a la cinta de pelicula, de manera que esta es presionada sobre el rodillo
tensionador (24). Et rodillo tensionador (24) es un, asi llamado, rodillo
tensionador unitateralmente actuado, donde ia velocidad de extraccion y
la tensién de la cinta pueden ajustarse dependiendo de la regulacién de
alimentacién fijada en ios mecanismos impresores, ajustando la velocidad
rotacional del rodillo y la intensidad del vacio. El rodillo tensionador (24),
designado como rodillo al vacio, esta provisto con su propio motor para
producir presién negativa y tiene una region estacionaria de extraccion
dentro del rodillo impulsado, que se extiende sobre al menos 180° del
segmento de cilindro. Esto asegura que un area suficiente de la pelicula
extraida es trasladada con fuerza por el rodillo al vacio. El rodillo al vacio
forma la terminacion del area de impresioén y separa al area de impresion
del area de secado por llama. En el arte previo, esas areas no estaban
separadas, de manera que a alta tensién de la cinta, la pelicula se sobre-
estiraba en el area de secado por llama y, posiblemente, se destruia.
Provisto después del rodillo al vacio o rodillo tensionador (24), en la
direccidn de alimentacion de la cinta hay un rodillo micro-poroso,
deflector, (26), no impulsado, estacionario, que esta dispuesto con un
angulo de 45° con respecto a la cinta y provisto con una pluralidad de
aberturas en su superficie lateral, a través de las cuales un flujo de aire
trasladado a su interior, se aplica a la superficie lateral, de manera que
pueda formar alli un cojin de aire o una pelicula de aire. Las aberturas
tienen un tamano en el rango de 1-3 My. La pelicula de aire ¢ el cojin de

aire provee un giro a través de 90° sin disturbaciones de la cinta de
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pelicula en su superficie no-impresa. Sin una pelicula de aire o un cojin de
aire existiria el riesgo que el lado posterior de la cinta de pelicula se
dafiara. Una disposicion estacionaria del rodillo deflector (26) es preferida,
ya que como resultado de una posible rotacién del rodillo, podria influir en
el guiado de la cinta, lo que es importante evitar. Se provee que se
aplique a cada rodillo una presion de 6 a 10 bar (0,6-1,0 MPa). Como
resultado de la pelicula de aire formada en la superficie, la pelicuta no
descansa en la superficie lateral, sino que como resultado del cojin de aire
formado, dueda a una distancia de varios micrones desde la superficie
lateral del rodillo deflector.

La cinta de pelicula deflectada en 90° con respecto a la direccion
original de alimentacién de la cinta, se pasa inicialmente sobre un rodillo
(29) y luego es guiada sobre un rodillo (31) dentro de una estacién de
secado (18) que esta formada por un grupo de tres dispositivos secadores
0 boguillas de gas, sucesivamente dispuestos, cada uno teniendo tres
hileras. Cada dispositive secador por llama se extiende sobre un largo de
780 a 820 mm, pero como resultado de los dispositivos de cierre (no
mostrados} unidos a ios extremos, puede acortarse a un largo de abertura
libre de 600 mm. Los dispositivos secadores de llama estan enfriados por
agua; una potencia calefactora de 150 kW se provee para un quemador
de tres hileras. Las boquillas de los dispositivos secadores por llama
mantienen una distancia de, preferiblemente, 1 a 3 cm, preferiblemente
1,5 a 2,5 cm desde la superficie de ia cinta de pelicula. Los rodillos
enfriados en forma de rodillos de soporte, que contactan a la cinta de

pelicula (2) estan provistos debajo de los dispositivos secadores por
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llama, para prevenir cualquier deformacién de la cinta de pelicula. Los
rodillos enfriados proveen un suave contacto con la cinta de pelicula, de
manera que los rodillos pueden ser impulsados por la pelicula, con el
resultado que los rodilios enfriados por agua, también enfrian a la pelicula.

Ubicado después de la estacion de secado por llama (18) hay un
tunel enfriador (32) que extrae un flujo de aire y lo guia mas alla de las
aletas de enfriamiento encima de la cinta de pelicula (2), de manera que
la cinta es enfriada con un flujo de aire frio a aproximadamente 15°C.

Ubicado en la direccion de alimentaciéon de ia cinta, después del
tunel de enfriamiento (32) hay un segundo y, por lo fanto posterior, rodillo
deflector estacionario, micro-poroso (28) que esta dispuesto similarmente
0 alineado a aproximadamente 45° con respecto a la direccion de
alimentaciéon de la cinta, por lo que devuelve a la cinta de pelicula de
nuevo a la direccién original de alimentacién de la cinta. Este segundo
rodillo deflector (28) micro-poroso o posterior, también provee una vuelta
sin disturbaciones, como resultado de un cojin de aire ¢ pelicula de aire
formada en su superficie o superficie lateral. El rodillo deflector (28)
posterior 0 segundo rodillo micro-poroso (28) esta configurado en forma
substancialmente similar al primero o rodillo deflector frontal (26). Cada
rodillo esta provisto con aproximadamente 6 a 10 bar (0,6-1,0 MPa) de

W

presidbn de aire, la que fluye hacia afuera, a través de las muchas
aberturas formadas en la superficie lateral y que forman la pelicula de
aire.

Ubicado en la direccién de alimentacidon de la cinta, después del

rodillo deflector posterior, micro-poroso (28) hay un primer mecanismo
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enfriador (no mostrado) que comprende rodilios enfriadores, enfriados a
alrededor de 20°C, lo que es adecuado para enfriar a la cinta de pelicula
desde una temperatura de alrededor de 70°C hasta alrededor de 40°C.
Los rodillos enfriadores estan recubiertos, preferiblemente, con cinta de
Teflon, para evitar adherencia o unidn con la cinta de pelicula.

Ubicado después del primer mecanismo enfriador hay un
mecanismo pintor (n¢ mostrado) que aplica una dispersion de pintura
exclusivamente a la cara impresa de la cinta de pelicula.

Ubicado después del mecanismo pintor, en la direccién de
alimentacién de la cinta, hay un dispositivo secador de aire caliente, con
aire caliente a aproximadamente 80°C, lo que es adecuado para absorber
cualquier residuo de solvente que aln esté presente y secar el lado
impreso de la cinta de pelicula.

Ubicado después de la estacion secadora por aire caliente, en la
direccién de alimentacion de la cinta hay un segundo mecanismo
enfriador que también comprende rodillos enfriadores enfriados a 20°C, lo
que es adecuado para bajar la temperatura de Ia .pela'cula a una
temperatura de 25-28°C.

Ubicado después del segundo mecanismo enfriador hay un
mecanismo enrollador, por medio del cual la cinta de pelicula impresa y
suficientemente secada es enrollada, la velocidad del rodillo enrollador y
la tension de la cinta se causen a medida que el'radio de enrollamiento
aumenta, de manera que puede asegurarse un proceso de enrollado
continuo a velocidad constante de traslado. El dispositivo de acuerdo con

la invencién y el método de acuerdo con la invencidon habilitan asi un
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desacoplamiento del area de impresion det area de secado por llama, por
el rodillo tensionador que actia unilateralmente, io que apreciablemente
cause el riesgo de dafo a la pelicula en la fase de secado por llama sin
desacoplar, de acuerdo con el arte previc. Ademas, debido a los rodillos
deflectores dispuestos antes y después de la estacion de secado por
flama, puede lograrse un considerable ahorro de espacio desplazando al
proceso de secado perpendicular a la direccién original de alimentacién
de la impresidén. La perdida de calidad aceptada en el arte previo se
elimina aqui y se cause el desecho. E! riesgo de doblaje (hermanado
inexacto de puntos entre sucesivos mecanismos de tinta) también es
eliminado.

Una alternativa al rodillo tensionador que actia unilateralmente o
roditlo al vacio serian rodillos bilaterales donde el rodillo superior actua
meramente en el area del iado impreso de la pelicula libre del disefo de

impresion. Tal disposicion es preferida bajo condiciones especificas.
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REIVINDICACIONES

1.- Un dispositivo para imprimir y secar una cinta de pelicula plastica
(2), en particular una cinta de pelicula de PP, PS o PE, que comprende
una pluralidad de mecanismos impresores “offset” (10, 12, 14, 16) para
imprimir la cinta de pelicula (2) con diferentes aplicaciones de tinta y al
menos una estacién secadora por llama (18, 20, 22) para secar mediante
llama el lado impreso de la cinta de pelicula (2), CARACTERIZADO
porque comprende un rodillo estirador (24) dispuesto entre el wltimo
mecanismo impresor (16) y la al menos una estacion secadora por llama
(18), el que actlda sobre la superficie no-impresa de la cinta de pelicula y
aplica tensién a la cinta de pelicula, de manera que la tensién en la cinta
en el area de secado por llama es reducida en comparacion con la tension
de la cinta en el area de impresion.

2.- El dispositivo segun la Reivindicacion 1, CARACTERIZADO
porque el rodillo estirador (24) es un rodillo al vacio e impulsado, provisto
con una pluralidad de aberturas formadas en su superficie lateral, en
donde el rodillo at vacio se dispone para aplicar presion negativa a la cinta
de pelicula a través de sus aberturas.

3.- El dispositivo segin cualquiera de las Reivindicaciones 1 6 2,
CARACTERIZADO porgque respectivamente un rodillo deflector (26, 28)
alineado a alrededor de 45° de la direccién de alimentacion de la cinta
esta dispuesto entre el ultimo mecanismo impresor (16) y la estacién
secadora por llama (18, 20, 22), y en la direccién de alimentacion de la
cinta, después de la estacion secadora por llama (18, 20, 22).

4.- El dispositivo segun la Reivindicacion 3, CARACTERIZADO
porque los rodillos deflectores (26, 28) estan configurados como rodillos
de cojin de aire estacionarios, los cuales, como resultado de las aberturas
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formadas en la superficie lateral son adecuadas para aplicar un cojin de
aire a la cinta de pelicula.

5.- El dispositivo segin cualquiera de las Reivindicaciones
precedentes, CARACTERIZADO porque la estaciéon secadora por llama
(18) tiene una pluralidad de dispositives secadores por llama, cuyas
boquillas mantienen una distancia entre 0,5 a 4 cm desde la cinta de

pelicula.

6.- El dispositivo segln la Reivindicacién 5, CARACTERIZADO
porque cada uno de los dispositivos secadores por llama tiene una
boquilla de salida para la llama, el largo de la abertura libre de la misma

puede variarse mediante dispositivos de cierre dispuestos en sus

extremos.

7.- El dispositivo segun cuaiquiera de las Reivindicaciones 5 o 6,
CARACTERIZADO porque la estaciéon secadora por llama (18, 20, 22) es
enfriada por agua.

8.- El dispositivo segun cualquiera de las Reivindicaciones 5-7,
CARACTERIZADO porgue una estacion extractora (30) para los gases
formados durante el proceso de secado por llama, se provee encima de la
estacion secadora por llama (18).

9.- El dispositivo segun cualquiera de las Reivindicaciones
precedentes, CARACTERIZADO porque un tunel enfriador (32) esta
dispuesto entre la estacién secadora por llama (18, 20, 22) y el rodilio
deflector posterior (28) y un mecanismo enfriador esta dispuesto después
del rodilio deflector posterior (28), en donde el mecanismo enfriador
comprende rodillos enfriadores recubiertos con Teflon.
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10.- El dispositivo segun cualquiera de las Reivindicaciones
precedentes, CARACTERIZADO porque estan provistos rodillos
enfriadores dispuestos en la region de la estacién secadora por llama
debajo de la cinta de pelicula (2), tales rodillos sirven como rodillos de
soporte para la cinta de pelicula.

11.- Un métedo para imprimir y secar una cinta de pelicula plastica
(2), en particular una cinta de pelicuia de PP, PS o PE, en donde la cinta
de pelicula (2) se imprime con diferentes aplicaciones de tintas y luego se
la somete a secado mediante llama en el lado impreso,
CARACTERIZADO porque se aplica una tensién a la cinta de pelicula en
su lado no-impreso después de imprimir y antes del secado por llama, de
manera que la tension de la cinta en el area de secado por llama es
reducida en comparacion con la tensién de la cinta en el area de
impresion.

12.- El método segun la Reivindicaciéon 11, CARACTERIZADO
porque después de imprimir y antes del secado por llama, asi como en la
direccion de alimentacion de la cinta después del secado por llama, la
cinta de pelicula (2) se deflecta en aproximadamente 90° en cada caso.

13.- El método segin la Reivindicacion 12, CARACTERIZADO
porque durante la deflexidn, la cinta de pelicula {2) es guiada por un cojin
de aire.

14.- El método segun cualquiera de las Reivindicaciones 11-13,
CARACTERIZADO porgue el ancho de la llama es ajustable durante el
secado por llama.
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15.- El método segun cualquiera de las Reivindicaciones 11-14,
CARACTERIZADO porque se extraen los gases formados durante el
secado por llama.

16.- El meétodo segun cualquiera de las Reivindicaciones 11-15,
CARACTERIZADO porque la cinta de pelicula es enfriada entre el secado
por llama y la deflexion posterior, y después de la deflexién posterior.
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Offenbart werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Bedruckung und Trocknumg einer Kunststoff-Folienbahn (2}, insbeson-
dere PP-, PS- oder PE-Folienbahn, aufweisend mehrere Offset-Druckwerke (10, 12, 14, 16) zur Bedruckung der Folienbahn (2)
mit unterschiedlichen Farbaufirdgen und mindestens cine Flammtrocknungsstation (18, 20, 22), gekennzeichnet durch eine zwi-

schen einem letzten Druckwerk (16) und der mindestons einen Flammirockmmngsstation (18) angeordnete Zugwalze (24), die auf
der unbedruckten Flache der Folienbahn angreift und die Folienbahn auf Zug beansprucht,
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Anmelder:

Vorrichtung und Verfahren zur Bedruckung
und Trocknung von Kunststoff-Folien

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und etn Verfahren zur Bedruckung
und Trocknung einer Kunststoff-Folienbahn, gemiB dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1.

Eine derartige Vorrichtung und ein derartiges Verfahren sind bereits aus der DE 44 30
527 C2 bekannt. Die darin offenbarte Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Folienbahn in Bahnvorschubrichtung hinter einem letzten Druckwerk auf ihrer
bedruckten Oberfliche flammgetrocknet wird. Somit stehen die Offset-Druckwerke in
unmittelbarer Verbindung mit der Flammtrocknungsstation, wodurch die Folienbahn mit
der wihrend des Druckvorgangs eingestellten Zugspannung auch durch die
Flammtrocknungsstation geflihrt wird, wo schon eine geringe Zugspannung zur

Verformung der Folienbahn wihrend der Flammtrocknungsphase fiihren kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein derartiges Verfahren oder eine
derartige Vorrichtung zum Drucken von im Offset-Verfahren bedruckten Folienbahnen
anzugeben, bei der die Druckwerke und die Flammtrocknungsstation voneinander derart
entkoppelt werden, dass im Druckbereich und im Flammtrocknungsbereich
unterschiedliche Spannungen der Folienbahn eingestellt werden kénnen, wodurch die

Folienbahn im Flammtrocknungsberetch auch spannungslos gefahren werden kann.

Die Aufgabe wird bei einer gattungsgemif ausgebildeten Vorrichtung erfindungsgeméB
dadurch geldst, dass zwischen einem letzten Druckwerk und der mindestens einen
Flammtrocknungsstation eine Zugwalze angeordnet ist, die auf der unbedruckten Fliche
der Folienbahn angreift und die Folienbahn auf Zug beansprucht. Dadurch lisst sich der
Druckbereich mit der gewlinschten 'Bahnspannung fahren, wihrend hinter der Zugwalze
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die Bahnspannung herabgesetzt werden kann, sodass eine fir den
Flammtrocknungsbereich geeignete geringere Spannung eingestellt werden kann. Es ist
demnach auch mdglich, dass die Bahn im Flammtrocknungsbereich spannungslos

gefahren wird.

Ferner ist bevorzugt, dass die Zugwalze eine mit einer Vielzahl von Offnungen an ihrer
Mantelfliche versehene angetriebene (Vakuum-)Walze ist, die geeignet ist, die
Folienbahn mit Unterdruck zu beaufschlagen. Dadurch ldsst sich der Druckbereich
geeignet abschlieBen, wobei sich durch die Stirke des Vakuums und die
Drehgeschwindigkeit der Zugwalze die Bahnspannung der Folienbahn einstellen 1dsst.

Bevorzugt sind zwischen dem letzten Druckwerk und der Flammtrocknungsstation sowie
hinter der Flammtrocknungsstation jeweils eine in etwa 45° zur Bahnvorschubrichtung
ausgerichtete Umlenkwalze angeordnet. Die Umlenkwalzen haben die Aufgabe, den
Raumbedarf der Vorrichtung dadurch zu reduzieren, dass die Folienbahn in einer
Richtung von 90° gegeniliber der Bahnvorschubrichtung umgelenkt, sodann in dieser
Richtung flammgetrocknet und schliellich wieder in die Richtung der ursprilnglichen
Bahnvorschubrichtung zurlickgelenkt wird. Dadurch lisst sich die lineare Abmessung der
Anlage in Bahnvorschubrichtung erheblich reduzieren, da die vergleichweise grofle

Flammtrocknungsstation quer zur Bahnvorschubrichtung angeordnet werden kann.

Die Umlenkwalzen sind bevorzugt als stationdre Luftpolster-Walzen ausgebildet, die
aufgrund von in der Mantelfliche gebitdeter Offnungen geeignet sind, die Folienbahn mit
einem Luftpolster zu beaufschlagen. Mit dieser Anordnung wird Ulber der Mantelfliche
der Walzen ein Luftpolster gebildet, das flir eine zerstérungsfreiec Wendung der
Folienbahn um 90° sorgt. Ohne geeigneten Luftfilm wiirde die Riickseite der auf der
Vorderseite bedruckten Folienbahn beschidigt werden,

Es ist bevorzugt, dass die Flammtrocknungsstationen eine Mehrzahl von
Flammtrocknungseinrichtungen aufweist, deren Diisen einen Abstand von 0,5 bis 4 cm

von der Folienbahn einhalten, wobei ein Bereich von 1 bis 3 cm bevorzugt ist und ein
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Bereich von 1,5 bis 2,5 cm besonders bevorzugt ist. Mit diesen Mafinahmen ist bei
geringem Energieverbrauch eine befriedigende Schockverdampfung der im flissigen

Farbaufirag enthaltenen Losungsmittel moglich, ohne die Folie zu verformen.

Es ist bevorzugt, dass die Flammtrocknungseinrichtungen bzw. Gasbrenner eine
Austrittsdiise fiir die Flamme aufweisen, deren freie Offnungslinge durch endseitig
angebrachte Verschlusseinrichtungen verdnderbar ist. Dadurch ldsst sich die freie
Austrittslinge der Diise von etwa 600 mm bis 8§20 mm kontinuierlich verdndemn. Die
Verschlusseinrichtungen sind bevorzugt Abschott-Einrichtungen, die die freie Offnung

verschliefen.

Bevorzugt sind die Flammtrocknungseinrichtungen wassergekiihlt, was ihre
Leistungsfihigkeit erhht und den Wirmeverlust reduziert.

Bevorzugt ist oberhalb der Flammtrocknungsstation eine Absaugstation fiir wihrend des
Flammtrocknungsprozesses gebildete Gase vorgesehen. Die Absaugstation reinigt die
Abluft von Dimpfen, die unter Schockverdampfung der L&sungsmittel des Farbaufirags
entstehen und schafft damit eine unbelastete Betriebsatmosphire.

Zwischen Flammtrocknungsstation und hinterer Umlenkwalze ist bevorzugt ein
Kihitunnel angeordnet, innerhalb dessen die Bahn mit einem Lufistrom gekithlt wird,
wobei hinter der hinteren Umlenkwalze ein Kithlwerk angeordnet ist, das mit Teflon
beschichtete Kithiwalzen aufweist.

Weiterhin ist es bevorzugt, dass im Bereich der Flammtracknungsstation unterhalb des
Gasbrenners angeordnete gekithlte Walzen vorgesehen sind, die als Stitzwalzen dienen.
Eine leichte Umschlingung der Walzen durch die Folienbahn ist vorgesehen, um die
Walzen durch die laufende Folienbahn anzutreiben und die Kithlung der Folienbahn
durch die wassergekithlten Walzen sicherzustellen. Eine leichte Umschlingung wird bsp.

erreicht, indem die Walzen in Richtung der Folienbahn gespannt werden.
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Bei dem erfindungsgemifien Verfahren zur Bedruckung und Trocknung einer Kunststoff-
Folienbahn, insbesondere PP-, PS- oder PE-Folienbshn, wird die Folienbahn mit
unterschiedlichen Farbaufirigen bedruckt und anschliefend auf der bedruckten Seite
einer Flammtrocknung unterworfen, wobei die Folienbahn nach der Bedruckung und vor

der Flammtrocknung an ihrer unbedruckten Seite auf Zug beansprucht wird.

Bevorzugt wird die Folienbahn vor der Flammtrocknung sowie in Bahnvorschubrichtung
hinter der Flammtrocknung jeweils in etwa 90 ° umgelenkt. Mit dieser MaBnahme 148t
sich der Flammtrocknungsprozess von der linearen Bahnvorschubrichtung entkoppeln
und in cine Ebene senkrecht zur linearen Bahnvorschubrichtung verlegen, um die

Abmessungen der Anlage zu reduzieren.

Bevorzugt wird die Folienbahn bei der Umlenkung durch ein Luftpolster gefiihrt. Damit
[4Bt sich eine Beschiddigung der empfindlichen Folie vermeiden.

Bevorzugt witd die Breite der Flamme bei der Flammbetrocknung auf die Breite der
Folienbahn eingestelit.

Bevorzugt werden die wihrend der Flammtrocknung gebildeten Gase abgesaugt, um die

Schadstoffbelastung des Arbeitsraums zu begrenzen.

Bevorzugt wird die Folienbahn vor der hinterer Umlenkung und nach der hinteren
Umlenkung gekihlt. Damit wird eine ausreichende Kiihlung der heifen Folienbahn

sichergestellt.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmdglichkeiten der vorliegenden Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels in

Verbindung mit der Zeichnung.

Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer Ausfilhrungsform der Erfindung, mit einer

Vorrichtung zum Bedrucken und Trocknen von Kunststoff-Folien
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In Figur 1 sind mehrere im Abstand hintereinander in Bahnvorschubrichtung angeordnete
Druckwerke 10, 12, 14 und 16 vorgesehen, die eine etwa 300 - 600 p dicke PP
(Polypropylen) Folie mit Aufirdigen unterschiedlicher Farbe versehen. Die Druckwerke
sind geeignet, die Folienbahn von der Rolle abzuziehen und — unter Zuhilfenahme einer
Infeed-Einrichtung - mit einer Geschwindigkeit von 180 m/min zu fSrdern und zu
bedrucken. Die Bedruckung der PP-Folienbahnen erfolgt im Rollenoffset-Verfahren. Die
Offset-Druckwerke sind mit den Bezugsziffern 10, 12, 14, 16 gekennzeichnet, wobei das
letzte Druckwerk mit Bezugsziffer 16 gekennzeichnet ist. Hinter dem letzten Offset-
Druckwerk 16 befindet sich in Bahnvorschubrichtung eine angetriebene und unter
Unterdruck stehende Zugwalze 24, die den Abschluss des Druckbereichs bildet. Die
Zugwalze ist mit etwa 3 bis 5 mm grofien Offnungen an ihrer Manteifliche versehen,
durch die ein im Inneren der Vakuumwalze gebildeter Unterdruck an die Folienbahn
weitergegeben wird, so dass diese auf die Zugwalze 24 gedrilckt wird. Die Zugwalze 24
ist eine sogenannte einseitig angreifende Zugwalze, wobei durch Einsteliung der
Drehgeschwindigkeit der Walze und der Stéirke des Vakuums die Abzugsgeschwindigkeit
und die Bahnspannung in Abhiéingigkeit von dem in den Druckwerken eingesteliten In-
Feed einstellbar sind. Die auch als Vakuumwalze bezeichnete Zugwalze 24 ist mit einem
eigenen Motor zur Erzeugung von Unterdruck versehen und besitzt innerhalb der
angetriebenen Walze einen stationfren Ansaugbereich, der sich liber mindestens 180° des
Zylindersegments erstreckt. Dadurch ist sichergestellt, dass ein ausreichender Bereich der
angesaugten Folienbahn durch die Vakuumwalze zwangsgeftrdert wird. Die
Vakuumwalze bildet den Abschluss des Druckbereichs und trennt den Druckbereich vom
Flammtrocknungsbereich. Im Stand der Technik waren diese Bereiche nicht getrennt,
sodass bei hoher Bahnspannung die Folie im Flammtrocknungsbereich {iberdehnt und

gegebenenfalls zerstort wurde.

Hinter der Vakuumwalze bzw. Zugwalze 24 ist in Bahnvorschubrichtung eine nicht
angetriebene, stationére mikropordse Umlenkwalze 26 vorgesehen, die in einem Winkel
von 45° zur Bahn angeordnet und mit einer Vielzah!l von Offnungen an ihrer

Mantelfliche versehen ist, durch die ein im Inneren geftrderter Lufistrom auf die
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Mantelfliche aufgebracht wird, sodass er dort ein Luftkissen bzw. einen Luftfilm bilden
kann. Die Offnungen habe eine GréBe im Bereich von 1 — 3 My. Der Lufifilm bzw. das
Luftpolster sorgt fir eine zerstdrungsfreie Wendung der Folienbahn um 90° auf ihrer
unbedruckten Fliche. Ohne einen Luftfilm bzw. ein Luftpolster bestiinde die Gefahr der
Beschidigung der Rickseite der Folienbahn. Es ist eine stationire Anordnung der
Umlenkwalze 26 bevorzugt, da durch eine eventuelle Drehung der Walze eine
Beeinflussung der Bahnfihrung stattfinden kdnnte, die es zu vermeiden gilt. Es ist
vorgesehen, jede Walze mit einem Druck von 6 bis 10 bar zu beaufschlagen. Aufgrund
des gebildeten Luftfilms an der Oberfliche liegt die Folie nicht auf der Mantelfliche auf,
sondern hat aufgrund des gebildeten Luftkissens einen geringen Abstand von einigen p
zur Manteloberfliche der Umlenkwalze.

Die in 90° zur urspriinglichen Bahnvorschubrichtung umgelenkte Folienbahn wird
zuntichst iiber eine Rolle 29 geleitet und sodann iber eine Rolle 31 in eine
Trocknungsstation 18 gefuihrt, die aus einer Gruppe von drei hintercinander_angeordneten
jeweils dreireihigen Flammtrocknungseinrichtungen bzw. Gasdiisen gebildet ist. Jede
Flammtrocknungseinrichtung erstreckt sich iber eine Linge von 780 bis 820 mm, lésst
sich jedoch aufgrund endseitig angebrachter (nicht gezeigter) Verschlusseinrichtungen
auf eine freie Offnungslinge von 600 mm verkiirzen. Die Flammtrocknungseinrichtungen
sind wassergekiihlt, wobei filr einen dreireihigen Brenner eine Heizleistung von 150 kW
vorgesehen ist. Die Dilsen der Flammtrocknungseinrichtungen halten einen Abstand von
bevorzugt | bis 3 cm, besonders bevorzugt 1,5 bis 2,5 cm von der Oberfliche der
Folienbahn ein. Unterhalb der Flammtrocknungseinrichtungen sind gekiihite Walzen in
Form von die Folienbahn 2 umschlingenden Stiitzwaizen vorgesehen, um e¢ine
Verformung der Folienbahn zu verhindern. Die gekdhlten Walzen besorgen eine leichte
Umschlingung der Folienbahn, damit die Walzen durch die Folie angetrieben werden

kdnnen, wodurch die wassergekilhlten Walzen auch die Folie kithlen.

Hinter der Flammtrocknungsstation 18 befindet sich ein Kihltunnel 32, der einen
Luftstrom ansaugt und an Kithirippen vorbei auf die Folienbahn 2 lenkt, sodass die Bahn

mit einem etwa 15°C kalten Luftstrom gekithlt wird.
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In Bahnvorschubrichtung hinter dem Kilhltunne! 32 befindet sich eine zweite und somit
hintere mikropordse stationire Umlenkwalze 28, die ebenfalls in etwa 45° zur
Bahnvorschubrichtung angeordnet bzw. ausgerichtet ist und damit die Folienbahn wieder
in Richtung der urspriinglichen Bahnvorschubrichtung zurtickfithrt. Auch diese zweite
bzw. hintere mikroporése Umienkwalze 28 sorgt flir eine zerstdrungsfreie Wendung
aufgrund eines an ihrer Oberfliche bzw. Mantelfliche gebildeten Luftpolsters bzw.
Lufifilms. Die hintere bzw. zweite mikroportse Umlenkwalze 28 ist im Wesentlichen
dhnlich wie die erste bzw. vordere Umlenkwalze 26 ausgebildet. Jede Walze wird mit
etwa 6 bis 10 bar Luftdruck versorgt, der durch die viclen an der Mantelfléiche gebildeten
Offnungen ausstrémt und den Luftfilm bildet.

In Bahnvorschubrichtung hinter der hinteren mikropordsen Umlenkwalze 28 befindet
sich ein erstes (nicht gezeigtes) Kithiwerk mit etwa auf 20°C gekilhlten Kiihlwalzen, die
geeignet sind, die Folienbahn von einer Temperatur von etwa 70°C auf etwa 40°C zu
kithlen. Die Kithlwalzen sind bevorzugt mit Teflonband beschichtet, um eine Anhaftung
.der Folienbahn bzw. Adhision zu vermeiden.

Hinter dem ersten Kiihlwerk befindet sich e¢in (nicht gezeigtes) Lackwerk, das
ausschlieBlich auf der bedruckten Seite der Folienbahn einen Dispersionslack auftrigt.

In Bahnvorschubrichtung hinter dem Lackwerk befindet sich eine HeiBlufttrocknung mit
etwa 80°C  heier Luft, die geeignet ist, etwaige noch vorhandene
Losungsmittelriickstdnde aufzunehmen und die Druckseite der Folienbahn zu trocknen.

Hinter der HeiBlufttrocknungsstation befindet sich in Bahnvorschubsrichtung ein zweites
Kithlwerk, das ebenfalls mit 20°C gekithlte K{ithlwalzen aufweist, die geeignet sind, die

Folientemperatur auf eine Temperatur von 25 bis 28°C zu senken.

Hinter dem zweiten Ktlhlwerk befindet sich ein Aufrollwerk, mit dem die bedruckte und

ausreichend getrocknete Folienbahn aufgewickelt wird, wobei mit zunehmendem Radius
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der Wickiung die Geschwindigkeit der Wickelrolle sowie die Bahnspannung vermindert
werden, sodass ein kontinuierlicher Wickelprozess mit konstanter Fdrdergeschwindigkeit
sichergestelit werden kann. Die erfindungsgemiBle Vorrichtung und das
erfindungsgemifBe Verfahren erlauben somit durch die einseitig angreifende Zugwalze
eine Entkopplung des Druckbereichs vom Flammtrocknungsbereich, was die Gefahr der
Beschiidigung der Folie in der nach dem Stand der Technik nicht-abgekoppelten
Flammtrocknungsphase erheblich reduziert. Ferner kann durch die vor und hinter der
Flammtrocknungsstation angeordneten Umlenkwalzen eine erhebliche Platzeinsparung
durch Verlagerung des Trocknungsvorgangs senkrecht zur urspriinglichen
Druckvorschubrichtung erzielt werden., Die im Stand der Technik bislang
hinzunehmenden Qualitédtseinbussen sind beseitigt und der Ausschuss reduziert. Auch die
Gefahr des Dublierens (ungenaue Punktabtimmung zwischen nachgeordneten

Farbwerken) ist verringert.

Eine Alternative fur die einseitig angreifende Zugwalze bzw. Vakuumwalze wéren
zweiseitige Walzen, wobei die obere Walze lediglich im druckmusterfreien Bereich der
bedruckten Seite der Folie aufsetzt. Eine derartige Anordnung ist unter besonderen

Bedingungen bevorzugt.
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Patentanspriiche

. Vorrichtung zur Bedruckung und Trocknung einer Kunststoff-Folienbahn (2),

insbesondere PP-, PS- oder PE-Folienbahn, aufweisend mehrere Offset-Druckwerke
(10, 12, 14, 16) zur Bedruckung der Folienbahn (2) mit unterschiedlichen
Farbauftrigen und mindestens eine Flammtrocknungsstation (18, 20, 22) zur
Flammtrocknung der bedruckten Seite der Folienbahn (2), gekennzeichnet durch eine
zwischen einem letzten Druckwerk (16) und der mindestens einen
Flammtrocknungsstation (18) angeordnete Zugwalze (24), die auf der unbedruckten
Fliche der Folienbahn angreift und die Folienbahn auf Zug beansprucht.

. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zugwalze (24) eine

mit einer Vielzah! von an ihrer Mantelfliche gebildeten Offnungen versehene
angetriebene Vakuumwalze ist, wobei die Vakuumwalze eingerichtet ist, die
Folienbahn durch ihre Offnungen hindurch mit Unterdruck zu beaufschlagen.

. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem

letzten Druckwerk (16) und der Flammtrocknungsstation (18, 20, 22) sowie in
Bahnvorschubrichtung hinter der Flammtrocknungsstation (18, 20, 22) jeweils eine in
etwa 45° zur Bahnvorschubrichtung ausgerichtete Umlenkwalze (26, 28) angeordnet

ist,

. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlenkwalzen (26,

28) als stationdre Lufipolster-Walzen ausgebildet sind, die aufgrund in der
Mantelfliche gebildeter Offnungen geeignet sind, die Folienbahn mit einem

Luftpolster zu beaufschlagen.

. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Flammtrocknungsstation (18) eine Mehrzahl von

Flammtrocknungseinrichtungen aufweist, deren Diisen einen Abstand von 0,5 bis 4
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cm von der Folienbahn einhalten.

. Vomichtung nach Anspruch S, dadurch gekennzeichnet, dass die

Flammtrocknungseinrichtungen jeweils eine Austrittsdise fiir die Flamme aufweisen,
deren freie Offnungslinge durch endseitig angeordnete Verschlusseinrichtungen

verinderbar ist.

. Vormrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die

Flammtrocknungsstation (18, 20, 22) wassergekUhit ist.

. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5-7, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb

der Flammtrocknungsstation (18) eine Absaugstation (30) flir wihrend des

Flammtrocknungsprozesses gebildete Gase vorgesehen ist.

. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen Flammtrocknungsstation (18, 20, 22) und hinterer Umlenkwalze (28)
ein Kithltunnel (32) angeordnet ist und hinter der hinteren Umlenkwalze (28) ein
Kuhlwerk angeordnet ist, wobei das Kiihiwerk mit Teflon beschichtete Kithlwalzen

aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich der Flammtrocknungsstation unterhalb Folienbahn (2) angeordnete
gekithlte Walzen vorgesehen sind, die als Stitzwalzen flir die Folienbahn dienen

11. Verfahren zur Bedruckung und Trocknung einer Kunststoff-Folienbahn (2),

insbesondere PP-, PS- oder PE-Folienbahn, wobei die Folienbahn (2) mit
unterschiedlichen Farbauftrigen bedruckt und anschlieBend auf der bedruckien Seite
einer Flammtrocknung unterworfen wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Folienbahn nach der Bedruckung und vor der Flammtrocknung an ihrer unbedruckten

Seite auf Zug beansprucht wird.
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12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienbahn (2) nach
der Bedruckung und vor der Flammtrocknung sowie in Bahnvorschubrichtung hinter

der Flammtrocknung jeweils in etwa 90 ° umgelenkt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienbahn (2) bei
der Umlenkung durch ein Luftpolster gefiihrt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die

Breite der Flamme bei der Flammbetrocknung einstellbar ist.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die

withrend der Flammtrocknung gebildeten Gase abgesaugt werden.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Folienbahn zwischen Flammtrocknung und hinterer Umlenkung und nach der

hinteren Umlenkung gekiihlt wird.
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DISPOSITIVO Y METODO PARA IMPRIMIR Y SECAR PELICULAS
PLASTICAS

La presente invencién se refiere a un dispositivo y a un
método para imprimir y secar una cinta de pelicula plastica, de acuerdo
con el preambulo de la Reivindicacion 1.

Tal dispositivo y tal método ya son conocidos de la Patente
DE 44 30 527 C2. El dispositivo descrito alli se caracteriza porque la cinta
de pelicula se seca mediante llama sobre su superficie impresa, en la
direccion de alimentacién de la cinta, después del Ultimo mecanismo de
impresion. Consecuentemente, l0os mecanismos impresores “offset” estan
directamente conectados con la estacion de secado por llama, con el
resultado que la cinta de pelicula es guiada con la tensidn de traccion
establecida durante el proceso de impresion, a través de la estacion de
secado por llama, en donde adn una baja tension de traccion puede llevar
a deformar la cinta de pelicula durante la fase de secado por llama.

Por lo tanto, es un objetivo de la presente invencién el
proveer tal método o tal dispositivo para la impresion de cintas de pelicula
impresas con el proceso “offset’, en el cual los mecanismos de impresion
y la estacion de secado por llama estan desacopladas entre si, de manera
tal que pueden establecerse diferentes tensiones en el area de impresién
la cinta de pelicula y en el area de secado por llama, con el resultado que
la cinta de pelicula también puede hacerse avanzar en una forma sin
tensién en la regién de secado por llama.

El objetivo se logra con un dispositivo genéricamente
configurado de acuerdo con la invencion, al proveer un rodillo tensionador
entre el Gltimo mecanismo impresor y la al menos una estacién de secado
por llama, tal rodillo actia en la superficie no impresa de la cinta de
pelicula y aplica tensién a la cinta de pelicula. Como resultado, el area
impresa puede hacerse avanzar con la tension de cinta deseada, mientras
la tension de la cinta puede reducirse después del rodilio tensionador, de
manera que puede establecerse una menor tension adecuada en el area
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de secado por llama. Por lo tanto, también es posible hacer avanzar a la
cinta sin tension dentro del area de secado por llama.

Adicionalmente, se prefiere que el rodillo tensionador sea un
rodillo impulsade (al vacio) provisto con una pluralidad de aberturas
formadas en su superficie lateral, lo que es adecuado para aplicar presion
negativa a la cinta de pelicula. Por estos medios puede terminarse
adecuadamente el area de impresion, en donde la tension de la cinta de
pelicula puede ajustarse mediante la intensidad del vacic y la velocidad
rotacional del rodillo tensionador.

Preferentemente, se dispone de un rodillo deflector alineado
con un angulo de alrededor de 45° con respecto a la direccién de
alimentacion de la cinta, entre el Gltimo de los mecanismos de impresion y
la estacion secadora por flama, y en la direccion de alimentacion de la
cinta, después de la estacion de secado por llama, respectivamente. Los
rodillos deflectores tienen la tarea de reducir el requerimiento de espacio
del dispositivo, deflectando la cinta de pelicula en una direccién de 90°
con respecto a la direccidn de alimentacion de la cinta, luego secando por
llama en esta direccion y finalmente, deflectando de regreso a la direccién
original de alimentacién de la cinta. Como resultado, la dimension linear
del sistema, en la direccion de alimentacion de la cinta puede reducirse
considerablemente, ya que la comparativamente grande estaciéon de
secado por llama, puede disponerse transversalmente a la direccion de
alimentacion de la cinta.

Los rodillos deflectores se configuran, preferiblemente, como
rodilios estacionarios de cojin de aire, los cuales como resultado de las
aberturas formadas en la superficie lateral son adecuados para aplicar un
cojin de aire a la cinta de pelicula. Con esta disposicién, se forma un cojin
de aire sobre la superficie lateral de los rodillos, la que provee una vuelta
libre de disturbios a la cinta de pelicula, a través de 90°. Sin una pelicula
de aire adecuada, se danaria el lado posterior de la cinta de pelicula
impresa en el lado frontal.

Se prefiere que la estacion secadora por llama tenga una
pluralidad de dispositivos secadores por llama, cuyas boquillas mantienen
una distancia de 0,5-4 cm desde la cinta de pelicula, un rango de 1-3 mm
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es preferido y un rango de 1,5- 2,5 cm es particularmente preferido. Con
esas medidas, es posible una amortiguacién satisfactoria de la humedad
del solvente contenido en la aplicacion de tinta liquida, sin deformar a la
pelicula y con bajo consumo de energia.

Se prefiere que los dispositivos secadores por llama o
quemadores de gas tengan una boquilla de salida para la llama, cuyo
largo de abertura libre pueda variarse por dispositivos de cierre dispuestos
en sus extremos. Como resultado, el largo de la salida libre de la boguilla
puede variarse continuamente, desde alrededor de 600 mm hasta 820
mm. Los dispositivos de cierre son, preferiblemente, dispositivos
particionadores que cierran la abertura libre.

Los dispositivos secadores por llama estan, preferiblemente
enfriados por agua, lo que aumenta su desempeiio y cause la pérdida de
calor.

Una estacién extractora de los gases formados durante el
procceso de secado por llama se provee, preferiblemente, encima de la
estacion secadora por ilama. La estacion extractora purifica el aire de
desecho, de los vapores producidos bajo por la evaporacién instantanea
del solvente de la aplicacién de tinta y, asi, crea una atmésfera de
operacién no-contaminada.

Un tanel enfriador dentro det cual la cinta es enfriada por un
flujo de aire esta dispuesto, preferiblemente, entre la estacién secadora
por llama y el rodillo deflector trasero y un mecanismo enfriador esta
dispuesto después del rodillo deflector trasero, dicho mecanismo enfriador
comprende rodillos enfriadores recubiertos por Tefion.

Ademas, se prefiere que se provean rodillos enfriados,
dispuestos en la region de la estacion secadora por llama debajo de la
cinta de pelicula, tales rodillos sirven como rodillos de soporte para la
cinta de pelicula. Se provee una suave desviacion de la cinta de pelicula
en los rodillos para impulsar al rodillo mediante la cinta de pelicula que
avanza y asegurar el enfriamiento de la cinta de pelicula por los rodillos
enfriados por agua. La desviacion suave se logra, por ejemplo, sujetando
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y abrazando los rodillos en la direccion de desplazamiento de la cinta de
pelicuia.

En el método de acuerdo con la invencion, para imprimir y
secar una cinta de pelicula plastica, en particular una cinta de pelicula de
PP, PS o PE, se imprime la cinta de pelicula con diferentes aplicaciones
de tintas y luego se somete a secado por lama en el lado impreso, en el
que se aplica tension a la cinta de pelicuia después de la impresion y
antes del secado por llama, en su lado no-impreso.

Después de imprimir y antes del secado por llama, asi como
en la direccion de alimentacién de la cinta después del secado por llama,
ia cinta de pelicula se deflecta en aproximadamente 90° en cada caso.
Con esta medida el proceso de secado por lama puede desacoplarse de
la direccidon linear de alimentacion de la cinta y moverse a un plano
perpendicular a la direccién de alimentacidn linear de la cinta, para reducir
las dimensiones de la instatacion.

Durante ia deflexidn, preferiblemente, la cinta de pelicula es
guiada por un cojin de aire. Por este medio puede evitarse dafios a la
pelicula sensible.

Preferiblemente, se ajusta el ancho de la llama durante el
secado por llama, al ancho de la cinta de pelicula.

Los gases formados durante el secado por llama se extraen,
preferiblemente, para limitar la contaminacién del area de trabajo.

Preferiblemente, la cinta de pelicuia se enfria antes de la
deflexion posterior y después de la deflexién posterior. Por estos medios,
se asegura suficiente enfriamiento de la cinta de pelicula caliente.

Ventajas, rasgos y posibles aplicaciones adicionales de la
presente invencién se obtienen de la siguiente descripcion de una
modalidad ejemplar, en conjunto con el dibujo.

La Figura 1 muestra una vista esquematica de una
modalidad de la invencion que comprende un dispositivo para imprimir y
secar peliculas plasticas.

En la Figura 1, se provee una pluralidad de mecanismos (10,
12, 14 y 16), dispuestos sucesivamente con una separacion entre ellos en
la direccion de alimentacion de la cinta, tales mecanismos proveen
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aproximadamente un espesor de 300-600 um de pelicula de PP
(polipropileno) con aplicaciones de diferentes tintas. Los mecanismos
impresores son adecuados para retirar a la cinta de pelicula desde el
raditlo y, con la ayuda de un dispositivo de alimentacidn interna, trasladar
e imprimir a una velocidad de 180 m/min. Las cintas de pelicula de PP se
imprimen en el proceso de rodillo “offset”. Los mecanismos de impresién
‘offset” se identifican con los nimeros de referencia (10, 12, 14, 16), el
Ultimo mecanismo impresor se identifica con el nimero de referencia (16).
Ubicado después del Ultimo mecanismo impresor “offset” (186), en la
direccién de alimentacion de la cinta hay un rodillo tensionador (24),
impulsado, con presion negativa, el que forma la terminacién del area de
impresion. El rodillo tensionador estd provisto con aberturas de
aproximadamente 3 a 5 mm en su superficie lateral, a través de las cuales
la presién negativa formada en el interior del rodillo al vacio, se transfiere
a la cinta de pelicula, de manera que esta es presionada sobre el rodilio
tensionador (24). El rodillo tensionador (24) es un, asi llamado, rodillo
tensionador unilateralmente actuado, donde la velocidad de extraccion y
la tensiéon de la cinta pueden ajustarse dependiendo de la regulacion de
alimentacién fijada en los mecanismos impresores, ajustando la velocidad
rotacional del rodilio y la intensidad del vacio. El rodillo tensionador (24),
designado como rodillo al vacio, esta provisto con su propio motor para
producir presion negativa y tiene una region estacionaria de extraccion
dentro del rodillo impulsado, que se extiende sobre al menos 180° dei
segmento de cilindro. Esto asegura que un area suficiente de la pelicula
extraida es trastadada con fuerza por el rodillo al vacio. El rodillo al vacio
forma la terminacién del area de impresién y separa al area de impresién
del area de secado por llama. En el arte previo, esas areas no estaban
separadas, de manera que a alta tension de la cinta, la pelicula se sobre-
estiraba en el area de secado por llama y, posiblemente, se destruia.
Provisto después del rodillo al vacio o rodillo tensionador
(24), en la direccidon de alimentacion de la cinta hay un rodillc micro-
poroso, deflector, (26), no impulsado, estacionario, que esta dispuesto
con un angulo de 45° con respecto a la cinta y provisto con una pluralidad
de aberturas en su superficie lateral, a través de las cuales un flujo de aire
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trasladado a su interior, se aplica a la superficie |lateral, de manera que
pueda formar alli un cojin de aire 0 una pelicula de aire. Las aberturas
tienen un tamafno en el rango de 1-3 My. La pelicula de aire o el cojin de
aire provee un giro a través de 90°, sin disturbaciones de la cinta de
pelicula en su superficie no-impresa. Sin una pelicula de aire o un ¢ojin de
aire existiria el riesgo que el lado posterior de la cinta de pelicula se
danara. Una disposicion estacionaria del rodillo deflector (26) es preferida,
ya gue como resultado de una posible rotacion del rodillo, podria influir en
el guiado de la.cinta, lo que es importante evitar. Se provee que se
apliqgue a cada rodillo una presién de 6 a 10 bar (0,6-1,0 MPa). Como
resultado de la pelicula de aire formada en la superficie, la pelicula no
descansa en la superficie lateral, sino que como resuitado del cojin de
aire formado, queda a una distancia de varios micrones desde la
superficie lateral del rodillo deflector.

La cinta de pelicula deflectada en S0° con respecto a la
direccién original de alimentacién de la cinta, se pasa inicialmente sobre
un rodillo (29) y luego es guiada sobre un rodillo (31) dentro de una
estacion de secado (18) que esta formada por un grupo de tres
dispositivos secadores o boquillas de gas, sucesivamente dispuestos,
cada uno teniendo tres hileras. Cada dispositivo secador por llama se
extiende sobre un largo de 780 a 820 mm, pero como resultado de los
dispositivos de cierre (no mostrados) unidos a los extremos, puede
acortarse a un largo de abertura libre de 600 mm. Los dispositivos
secadores de llama estan enfriados por agua; una potencia calefactora de
150 kW se provee para un quemador de tres hileras. Las boquillas de los
dispositivos secadores por llama mantienen una distancia de,
preferiblemente, 1 a 3 cm, preferiblemente 1,5 a 2,5 cm desde la
superficie de la cinta de pelicula. Los rodillos enfriados en forma de
rodillos de soporte, que contactan a la cinta de pelicula (2) estan provistos
debajo de los dispositivos secadores por llama, para prevenir cualquier
deformacién de la cinta de pelicula. Los rodillos enfriados proveen un
suave contacto con la cinta de pelicula, de manera que los rodillos
pueden ser impulsados por la pelicula, con el resultado que los rodillos
enfriados por agua, también enfrian a la pelicula.
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Ubicado despues de la estacion de secado por llama (18)
hay un tdnel enfriador (32) que extrae un flujo de aire y lo guia mas alla de
las aletas de enfriamiento encima de la cinta de pelicula (2), de manera
que la cinta es enfriada con un flujo de aire frio a aproximadamente 15°C.

Ubicado en la direccién de alimentacion de la cinta, después
de! tanel de enfriamiento (32) hay un segundo y, por lo tanto posterior,
rodillo deflector estacionario, micro-poroso (28) que estad dispuesto
similarmente 0 alineado a aproximadamente 45° con respectc a la
direccién de alimentacidén de la cinta, por lo que devuelve a la cinta de
pelicula de nuevo a la direccion original de alimentacion de la cinta. Este
segundo rodillo deflector (28) micro-poroso o posterior, también provee
una vuelta sin disturbaciones, como resultado de un cojin de aire o
pelicula de aire formada en su superficie o superficie lateral. El rodillo
deflector (28) posterior 0 segundo rodillo micro-poroso (28) esta
configurado en forma substancialmente similar al primero o rodillo
deflector frontal (26). Cada rodillo esta provisto con aproximadamente 6 a
10 bar (0,6-1,0 MPa) de presién de aire, la que fluye hacia afuera, a través
de las muchas aberturas formadas en la superficie lateral y que forman la
pelicula de aire.

Ubicado en la direccion de alimentacion de la cinta, después
del rodillo deflector posterior, micro-poroso (28) hay un primer mecanismo
enfriador (no mostrado) que comprende rodillos enfriadores, enfriados a
alrededor de 20°C, lo que es adecuado para enfriar a la cinta de pelicula
desde una temperatura de alrededor de 70°C hasta alrededor de 40°C.
Los rodillos enfriadores estan recubiertos, preferiblemente, con cinta de
Teflén, para evitar adherencia o unién con la cinta de pelicula.

Ubicado después del primer mecanismo enfriador hay un
mecanismo pintor (no mostrado) que aplica una dispersion de pintura
exclusivamente a la cara impresa de la cinta de pelicula.

Ubicado después del mecanismo pintor, en la direccién de
alimentacidn de la cinta, hay un dispositivo secador de aire caliente, con
aire caliente a aproximadamente 80°C, lo gue es adecuado para absorber
cualquier residuo de solvente que aln esté presente y secar el lado
impreso de la cinta de pelicula.
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Ubicado después de la estacidn secadora por aire caliente,
en la direccién de alimentaciéon de la cinta hay un segundo mecanismo
enfriador que también comprende rodillos enfriadores enfriados a 20°C, lo
que es adecuado para bajar la temperatura de la pelicula a una
temperatura de 25-28°C.

Ubicado después del segundo mecanismo enfriador hay un
mecanismo enrollador, por medio del cual la cinta de pelicula impresa y
suficientemente secada es enroliada, la velocidad del rodillo enrollador y
Iz tension de la cinta se causen a medida que el radio de enrollamiento
aumenta, de manera que puede asegurarse un proceso de enrollado
continuo a velocidad constante de traslado. El dispositivo de acuerdo con
la invencién y el método de acuerdo con la invencion habilitan asi un
desacoplamiento del area de impresidn del area de secado por llama, por
el rodillo tensionador que actua unilateralmente, 1o que apreciablemente
cause el riesgo de dafo a la pelicula en |a fase de secado por llama sin
desacoplar, de acuerdo con el arte previo. Ademas, debido a los rodilios
deflectores dispuestos antes y después de la estacién de secado por
llama, puede lograrse un considerable ahorro de espacio desplazando al
proceso de secado perpendicular a la direccion original de alimentacion
de la impresion. La pérdida de calidad aceptada en el arte previo se
elimina aqui y se cause el desecho. El riesgo de doblaje (hermanado
inexacto de puntos entre sucesivos mecanismos de tinta) también es
eliminado.

Una alternativa al rodillo tensionador que actia
unilateralmente o rodillo al vacio serian rodillos bilaterales donde el rodillo
superior actta meramente en el area del lado impreso de la pelicula libre
del disefic de impresidn. Tal disposicion es preferida bajo condiciones
especificas.
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REIVINDICACIONES

1.- Un dispositivo para imprimir y secar una cinta de pelicula
plastica (2), en particular una cinta de pelicula de PP, PS o PE, gque
comprende una pluralidad de mecanismos impresores “offset” (10, 12, 14,
16) para imprimir la cinta de pelicula (2) con diferentes aplicaciones de
tinta y al menos una estaciéon secadora por llama (18, 20, 22) para secar
mediante llama el lado impreso de la cinta de pelicula (2),
CARACTERIZADO porque comprende un redillo estirador (24) dispuesto
entre el Ultimo mecanismo impresor (16) y la al menos una estacion
secadora por llama (18), el que actia sobre la superficie no-impresa de ia
cinta de pelicula y aplica tension a la cinta de pelicula.

2- ElI dispositivo segin la Reivindicaciéon 1,
CARACTERIZADO porque el rodilio estirador (24) es un rodillo al vacio e
impulsado, provisto con una pluralidad de aberturas formadas en su
superficie lateral, en donde el rodillo al vacio se dispone para aplicar
presion negativa a la cinta de pelicula a través de sus aberturas.

3.- El dispositivo segun cualquiera de las Reivindicaciones 1
0 2, CARACTERIZADO porgue respectivamente un rodillo deflector (26,
28) alineado a alrededor de 45° de la direccidn de alimentacion de la cinta
esta dispuesto entre el Ultimo mecanismo impresor (16) y la estacion
secadora por llama (18, 20, 22), y en ia direccién de alimentacion de la
cinta, después de la estacion secadora por llama (18, 20, 22).

4- ElI dispositive segin la Reivindicacion 3,
CARACTERIZADO porque los rodillos deflectores {26, 28) estan
configurados como rodillos de cojin de aire estacionarios, los cuales,
como resultado de las aberturas formadas en la superficie lateral son
adecuadas para aplicar un ¢ojin de aire a la cinta de pelicula.



10

15

20

25

30

45

5.- El dispositivo segdn cualquiera de las Reivindicaciones
precedentes, CARACTERIZADO porque la estacion secadora por llama
(18) tiene una pluralidad de dispositivos secadores por llama, cuyas
boquillas mantienen una distancia entre 0,56 a 4 cm desde la cinta de

pelicula.

6.- El dispositivo segun la  Reivindicacién 5,
CARACTERIZADO porgue cada uno de los dispositivos secadores por
llama tiene una boquilla de salida para la llama, el largo de la abertura
libre de la misma puede variarse mediante dispositivos de cierre

dispuestos en sus extremos.

7.- El dispositivo segun cualquiera de las Reivindicaciones 5
0o 6, CARACTERIZADO porgue la estacion secadora por llama (18, 20,
22) es enfriada por agua.

8.- El dispositivo segun cualquiera de tas Reivindicaciones 5-
7, CARACTERIZADQO porque una estacion extractora (30) para los gases
formados durante el procesc de secado por llama, se provee encima de la

estacién secadora por llama (18).

9.- El dispositivo segun cualquiera de las Reivindicaciones
precedentes, CARACTERIZADO porque un tanel enfriador (32) esta
dispuesto entre la estacion secadora por llama (18, 20, 22) y el rodillo
deflector posterior (28) y un mecanismo enfriador esta dispuesto después
del rodillo deflector posterior (28), en donde el mecanismo enfriador
comprende rodillos enfriadores recubiertos con Teflén.

10.- El dispositivo segun cualquiera de las Reivindicaciones
precedentes, CARACTERIZADO porque estan provistos rodilios
enfriadores dispuestos en la regidon de la estacién secadora por llama
debajo de la cinta de pelicula (2), tales rodillos sirven como rodillos de
soporte para la cinta de pelicula.
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11.- Un método para imprimir y secar una cinta de pelicula
plastica (2), en particular una cinta de pelicula de PP, PS o PE, en donde
la cinta de pelicula (2) se imprime con diferentes aplicaciones de tintas y
luego se la somete a secado mediante llama en el lado impreso,
CARACTERIZADO porque se aplica una tension a la cinta de pelicula en
su lado no-impreso después de imprimir y antes del secado por llama.

12- El métodc segun la Reivindicacidon 11,
CARACTERIZADOQ porque después de imprimir y antes del secado por
llama, asi como en la direccion de alimentacién de la cinta después del
secado por llama, la cinta de pelicula (2) se deflecta en aproximadamente
90° en cada caso.

13- ElI método seglin Ila Reivindicacion 12,
CARACTERIZADO porque durante la deflexién, la cinta de pelicula (2) es
guiada por un cojin de aire.

14.- El método segun cualquiera de las Reivindicaciones 11-
13, CARACTERIZADO porque el ancho de la ilama es ajustable durante

el secado por llama.

15.- El método segun cualquiera de las Reivindicaciones 11-
14, CARACTERIZADO porque se extraen los gases formados durante el
secado por llama.

16.- El método seglin cualquiera de las Reivindicaciones 11-
15, CARACTERIZADO porque la cinta de pelicula es enfriada entre el
secado por llama y la deflexion posterior, y después de la deflexion
posterior.
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TO ALL TO WHOM THESE PRESENTS SHALL COME

I, CHRISTOPHER JAMES VAUGHAN
NOTARY PUBLIC, duly authorised, admitted and sworn,
And practising in Northampton in the County of Northampton In

the United Kingdom of Great Britain and Northern Ireland
HEREBY CERTIFY that :

. On Wednesday 21% December 2010 there appeared before me RONALD JOHN EDWARD MARSH
of Springwood Court Peppard Common Henley-on-Thames Oxfordshire RG9 5ES United Kingdom
an Officer of RPC BEBO PRINT PATENT Gmbh who satisfied me as to his identity.

RONALD JOHN EDWARD MARSH then produced to me an ASSIGNMENT
REPRESENTATION and POWER OF ATTORNEY made between ENGLEMANN Volker (1) and
RPC BEBO PRINT PATENT Gmbh (2) which he signed in my presence as an Officer of RPC
BEBO PRINT PATENT Gmbh which I then attached to this Notarial Certificate

-~

In Testimony whereof I have hereunto
Subscribed my name and affixed my Seal
Of Office this 21* day of December 2010 -
Christopher Vaughan, Notary Public

23 Sandhill Road, St James, Northampton,
NN35 5LH, England

Tel +44 (0)1604 750506 Fax +44 (0)1604 750385

e-mail c.vaughan@scott-fowler.co.uk g
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TRASPASO, REPRESENTACION Y PODER

Para patentes, modelos de utllidad, disefios
industriales, marcas de fabrica, nombres
comerciales, ensefias, lemas comerclales,
nombres de dominio, derechos de autory
reglstros sanitarios.

Nosotros, abajo firmados

ENGELMANN, Volker

aqui llamados CEDENTES, propieta rios de la

patenie:
PCT/EP2009/005796

declara(n) por el presente Instrumento que
ceden dicha patente

A
RPC BEBO PRINT PATENT GMBH

sociedad organizada y existente bajo las
leyes de

domiciliada en

¥ representada pot

Thomas Wahlmever Ron Harsh

domiciliado en
(aqui llamado el CESIONARIO}

Por el presents acto, el CESIONARID acepla dicko
traspaso y nombra a ALVARO RAMIREZ BONILLA
1P. 118.770., c.c. 79.790.039; MARTHA BONILLA
CASTRO, T.P. 41527, c.c. 41.566,976, MARCELA
ROJAS ROJAS T.P. 191426, cc 1,032.387.271,
domiciliados en la Calle 26 445 Piso 11 Edificic
Torre KL, Bogold, Colombia, en obedecimiento a lo
dispuesto en el paragrafo 1 0 det Ariculo 543 del
Codigoe de Comercio, el primero como principsl, el
segundo y la tercera como suplenle comeo mis
{nuesiros) representanies en lodos los asuntos de
propledad  industrial  con facultad para recibir
notificaciones y mombrar apoderados judiciales o
extrojudiciales. El suplente reemptazera al principal
en caso de ausenca o impedimento ternporal ©
definitive de aquél, Si alguno de los nombrados
fallare definitivamente, el suplenin tomara su lugar.
Cuando cesare I susenciz o impedimento del
representante principal, o det suplente, &n Su €aso.
podran cjercer la representacién, en su orden, uno u
otro segun ¢ caso, asumiéndola por el solo hecho de
cjercera, cesando en ese momento el ejercicio de la
representacion por el suplente en su caso. Ademas,

Calle 26 4A-45 Piso 11 Edificio Torre KLM Bogota, Colombia. TEL: (57 1) 2864051
www brlatina.com

saluciones Wl

ASSIGNEMENT REPRESENTATION AND
POWER OF ATTORNEY ’

For patents, utility models, industrial
designs, trademarks, commercial names,
trade emblems, slogans, domaln pnames,

copyrigths and health registrations.

We, the undersigned

ENGELMANN, Volker

hereinafter the ASSIGNORs owner of the
atent:
PCT/EP2009/005796

declares by this document that assigns the
mentioned patent

Ta
RPC BEBQ PRINT PATENT GMBH

a corporation organized and existent under
the laws of

domiciled in

And represented by

Thomas Wahlmeyer: Pedrus—Mesvasl Lon AL

domiciled In

(which in this document will be called the
ASSIGNEE)

The ASSIGNEE accepts the safd assignment and do
hereby appoint ALVARO RAMIREZ BONILLA, TF.
118.770. C.C.79.790.039; MARTHA BOMILLA
CASTRO, T.P.. 41527, c.c. 41,566,976, MARCELA
ROJAS ROJAS T.P. 191426, cc. 1.032.387.271,
with domicile on Calle 26 4*-45 Piso 11 Edilicio Tome
KLM, Bogola, Colombia, in due compliance with the
terms of Paragraph 1st. of Article 543 of the
Commercial Code, the fiest as principal, the second
and third as alternate, as our representalives for all
induslrial properly motters wilh facully 10 recelve
notifications and to appoint attemeys in and out of
Court. The sltenale shai replace the principal in
case of his absence or of temporal or definitive
impediment. If .any of the appointees were to be |
definitely absent, the alternate shall lake his place.
when ihe absence er impediment of the principal
representative, or of the allernate in their wum
ceases, ine representation can be \aken again in
theis sequence, by the principal or ihe altemate
depending on case, and the mere fact or its exerclse
vall suffice, The exercise of the representation by the
gllernates in their lum shall end at such time. In

N
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conflere {confermos) poder a los sbogados arriba
nombrados, para obtener Ja proleccidn de mi
(nuesira) propiedad Intelectual, propiedad industrial y
conira la competencia desleal, a cuyo efecto eutorizo
(emos) a los dichos apoderados para que me (nos)
representen ante cualesquicra enlidades o personas,
ejerzan o ne jurisdiccién, especialmente ante las del
orden administralive, coniencioso-adminisiralivo y
judicial, asi como los tibunales de arbilramento, en
todo lo eoncerniente a lps siguientes asuntos: a)
Obtendién de patentes de invencién, modetos de
utiidad y disefios industriales; el registro de marcas
da f8brica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres  comerciales,  ensefas,
nombres de dominio, varedades vegatales y
denominaciones de erigen; su renovacitn, traspaso,
cambio de nombre o domiciio, cancetacidn
voluntaria; y el registro de licencias de uso de esos
derechos; by Las acciones de competencia desleal,
proteccion  det  consumidor, oposiciones
observaciones, cancelacion administrativa o judicial,
nulidad, medidas cautelares, concesién de licencias,
|a futela, la proteccién de secretes industriales, y en
general los juicios clviles, penales, administratives ¢
contencioso-administrativos relacionados con estos
darechos; acciones y procesos que Promovamos o 58
nos promuevan. c Obtencién de un nimerc de
identificacion tributaria y el registro ante i cémara de
comercio competente; d} Solicitud de inscripcion de

obras y demas actos relaclonados con derechos de,

autor ante la Direccién Nacional de Derechos de
Autor o la enidad compelente. e) Obtencin y demas
aclos relacionados con registros sanitarios ante la
autoridad nacional competenie, Y para que en todos
los asuntos amiba determinados, puedan suslituir
este mandato, transigl, conciliar, admitir os hechos
del proceso, desistic, cancelar, recibir, renunciar,
solicilar ta revocatoria y ratificar los actos de agentas
oficiosos. .

- © .o
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1
solugioncs mlogmtice
addition, wa granl a Power of Attorney in favour of
the ebove-named atlorneys-at-law 5o that they may
obtain the protection of my (our) intellectual propenty,
Industrial propecty and against the unfair compelition,
for which purposa | (we) authorise the sald altorneys
to represent mo {(us) before any authorities or
persons, with of without jurisdiction, specially those
administrative,  administrative  contentious  and
judicial, as well as before Arbitralion Court, in all
matters conceming lhe following: a} Oblainment of
patents, ulility models and industrial designs; lhe
registration of frademarks, collective, defensive and
service marks, slogans, commercial names, trade
emblems, domain names, vegetal varetles and
denominations of origin; s renewal, assignmend,
change of name or domicile, voluntary canceliation;
and the registration of licenses of use of the above
rights; b} Aclions of unfair competition, prolection to
lhe consumer, opposilions o©r observations,
administrative of Coust  cancellation,  aullity,
infringement, granting of licenses, the actian for wiil
mandamus, the protection of trade secreis, and in
general the civil, penal. and administrative suils
relating to those rights; actions and suils institluted by
me (us) or against me (us). c) Obtainmeni of a tax
identification number and the regisier bafore the
competent chamber of commerce; d) Registration
and other related acls of copyrghts before the
competent authority. 8) Oblainment and other related
acls of health registrations before the competent
authority, And that in all the above matters they may
substitute this Power of Altomey, compromise.
conciliala, admit the facts of the case, desist, cancel,
receive, resign; ask for revocation and ratify acts
done by representalives withoul a power of altorney.

Given and signed this / Dado y firmado hoy
Bremervirde, den 30,11.2010

In/en

Signature/Firma

el -
Cedente/Assignor Lo /
.' /‘:{__/-"‘—‘

Cedentel/Assignor
7 ) Yhaver kr
A brswvat Vs>
/'/ e g, Byt

Cesionario/Assigne /@ /5 i)

. / Ve Zl Lz dow
CERTIFICACION NOTARIAL ’ NOTARIAL CERTIFICATION 4
€1 seflor Notarlo certifica (1) la«gxfsiencia legal de la | The notary public certifies (1) the legal existence of

compaiiia que otorga el poder, (2} que ésta sjerce su

the company which grants the Power of Atlorney, {2)

objeto social, {3) que las persenas que otorgan el]hat it is in actual exercise of ils company purposes,

poder estén autorizadas para darlo.

Calle 26 4A-45 Piso 11 Edificic Torre KLM Bogotd, Colombia, TEL: {57 1) 2864051
www.brlatina.cem

and (3) that the persons who execute the Power of
Attomey is authorized to do so




$+

ierzejchnullg fragte die Notarin die Erschienencn, ob sie oder eine der mit ihr beruflich
idenes Person in einer Angelegenheit, die Gegenstand dieser Beglaubigung ist, aullerhalb des

3

famts titig war oder ist.

¥ eéji_?des HerriNIhomas Wahlmeyer, Westerwieder Weg 18 in 49196 Bad Laer,

£~ geboren an®Q9.06.1957, - von Person bekannt -,

i 3 x_%_ \
¥~ In seiner Funku&als Geschiftsfiihrer der RPC Bebo Print Patent GmbH mit Sitz in
Bremervorde (HRW 100883 AG Tostedt) o

\

-

£2 des Herrn Volker Eng)
- geboren am 08.03.1963,

ann, Annenstralle 4 in 27432 Bremertvorde,
usgewiesen durch Vorlage seines Bundespersonalausweises -,

:,.{W'Cl’deﬂ beglaubigt.

; ;é:nenrérde, den 30. November 2010 N ¢ \
{1 NN (‘;J : \t\\/( TN
Nogarin
N
B Kostenberechnung gem. § 154 KostO zu Urkunde Nr. 0881/10 "
s ; Kostenordnung in der Fassung vom 26.07.1957 zuletzt \
3 g{in'den durch Gesetz vom 01%7.1994 (BGBL.'1 8. 1325) “\
- W - H -~
) dl.‘ 2 - 4 >
& URN:. 0881/10 ’ -
B | Geschifrswert 50,000.00 EUR e Circulo
o §8 32, 45 KostO (Beglaubigung der Unterschrift) '.(ui}iaﬁu‘;g:g‘;{fugé._;(qns}_ﬂf.:'ﬂ:’:i{i_s-;?,'_. 33,00 FUR
§§ 136, 152 Abs. 1 KostO (3 Fotokopien) =?‘E"m;nm b caincidedtl i o} 150 EUR
49 137,152 Abs. 2 KostO‘(Entgelt fir Post- und 'gt[ﬁi““"qu i
Telekommunikationsdienstleistungen) G 1 5,00 FEUR
Zwischensumme 139,50 EUR

SooHoDECAEERY 751 SUR

19,00 % Umsatzsteuer gem. § 151a KostO : L
QOTAD S ¥ 47 0y TUR

Endsumme UR-Nt. 0881/10
\ s@

.,

Garms-Meyer, Notatin / \



PARA TODOS A QUIENES SE PRESENTE ESTE DOCUMENTO, YO CHRISTOPHER JAMES VAUGHAN
NOTARIO PUBLICO, debidamente autorizado, admitido y juramentado, y ejerciendo en
Northampton en el Condado de Northampton en el Reino Unido de Gran Bretafia e Irlanda dei
Norte CERTIFICO QUE:

El miércoles 21 de Diciembre de 2010 se presentaron ante mi RONALD JOHN EDWARD MARSH
de Springwood court Peppard Common Henley-on-Thames Oxfordshire RG9 5ES Reino Unido
un oficial de RPC BEBO PRINT PATENT Gmbh quien me corroboro su identidad.

RONALD JOHN EDWARD MARSH me presento una ASIGNACION DE REPRESENTACION vy
PODER, realizado entre ENGLEMANN Volker (1) y RPC BEBO PRINT PATENT Gmbh (2] quien
firmo en mi presencia como oficial de RPC BEBO PRINT PATENT Gmbh y a quien se adjunto a
este certificado.

(sello)

£n Testimonio en el cual me he suscrito mi nombre

y fijado mi sello de oficina este dia 21 de diciembre de 2010,
Christopher Vaughan, Notario Publico

23 Sandhill Road, St James, Northampton,

NNS 5LH, Inglaterra

Tel + 44(0) 1604750506 Fax +44(0}1604750385

e-mail c.vaughan@scott-fowler.co.uk
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Industria ¥ Comercio ,"ﬂﬂ
SUPERINTENDENC A IIII”I”II"II'I
No -0000

. 11-013840- -00000

' Facha: 2011-02-07 15:55:21
PATENTE DE INVENGION D MODELODE  Tra. 11 PATENTESYI] eﬁ?%ri"i‘ig&ﬁé’%ﬁf i
Act. 411 PRESENTACIO Follos: 59 .

Indicacién que se solicita una patente.

Datos de identificacian del solicitante o de fa persona que presenta la solicitud
Descripcidn de la invencion

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)
Completa D Incompleta [:}

NN R

PATENTE DE INVENCION PCT IZ,/MODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Decisién 486/00, Circular Unica

Indicacién que se solicita una PCT

)
Copia de la salicitud en espariol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
. / reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pagé de las tasas establecidas {de ser &l caso formato de descuento)

Completa Incompleta ,:_]
DISENO INDUSTRIAL I—_—I (Art. 119 Decision 486/00)

l_____’ Indicacion que se solicita Disefio industrial

D Datos de identificacién del solicitante o de la persona gue presenta la solicitud

D‘ Representacion gréfica y fotografica del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
disefio

L__l Comprobante de pago de las tasas establecidas
Completa D Incompleta [:l

ESQUEMA DE TRAZADO | | (Art. 92 Decision 486/00)

Indicacion que se solicita un esquema de trazado T
Datos de identificacion def solicitante o de la persona gue presenta la solicitud

Representacién grafica de un esquema de frazado

HERREEN

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

PI02-FO8 (2009-11-18)




Industria y Comercio
SUPERINTENDENCLHA

Folio 61
2020
Bogota D.C.,

Doctor{a)

BONILLA CASTRO MARTHA
Apoderado(a) y/o Representante de
RPC BEBO PRINT PATENT GMBH

REFERENCIA Radicacién No. 11 13840
Solicitud internacicnal PCT/EP2009/005796
Fecha inicioc fase nacional 27/03/2011
Tramite 11
Evento 378
Actuacidn 416
Oficio No. 12676
Felios 1

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegic de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, reline los requisitos de forma establecidos en
la Decisidn 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, el Tratado de Cooperacidn en
Materia de Patentes (PCT), el Reglamento y la Circular Unica de la Superintendencia
de Industria y Comercio, se envia el extracto de la solicitud a la Oficina de
Comunicaciones para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propiedad Industrial.

Camplase “ 7 M’R ‘m“

Dado en Bogota DC,

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creacicnes (C)

adpall
Al contestar f{avor indigue el nGmero Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 pisos 2, 5. 7 y 10 PBX: 5870000
de radicacién consignado en el rétuloe Sede CAM: Av. Carrera 50 No. 26 - §5 int.2. Tel 5880070

Call Center 6513240. Linea {1800-910165
Web: www.Blc.gov.co e-mail: info®aic.gov.co
Bogotd D.C. Colombia



