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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen doppelseitig bedruckter Werbetrager

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen doppelseitig bedruckter Werbetrager,
wobei die Werbetrager in der Hauptsache aus einem texti-
len Material bestehen. Der Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Herstellen doppelseitig be-
druckter Werbetrager zu schaffen, bei denen die im Stand
der Technik vorhandenen Nachteile vermieden werden. Er-
reicht wird das dadurch, dass eine erste und eine zweite mit
Motiven bedruckte Warenbahn jeweils mit der unbedruck-
ten Seite aufeinander geflihrt werden, wobei gleichzeitig
zwischen den Warenbahnen ganzflachig ein opakes Mate-
rial angeordnet wird und dass anschlieend die Warenbah-
nen mit dem dazwischen befindlichen opaken Material zu
einem Sandwich, den Werbetrager bildend, miteinander
verbunden werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen doppelseitig bedruckter Werbetrager, wobei
die Werbetrager in der Hauptsache aus einem texti-
len Material bestehen.

Stand der Technik

[0002] Fur beliebige Werbungszwecke werden Gbli-
cher Weise Fahnen oder dhnliche Werbetrager ver-
wendet, die in der Regel aus unterschiedlich groRen
Stoffbahnen bestehen und auf einer Seite mit einem
Bild, einem Werbetext oder aus einer Kombination
von Bild und Text, bzw. einem beliebigen Motiv, be-
druckt sind. Die Stoffe kbnnen dabei aus den ver-
schiedensten Materialien hinreichender Festigkeit
und Witterungsbestandigkeit bestehen. Diese Wer-
betrager oder Fahnen werden bei den verschiedens-
ten offentlichen Veranstaltungen, wie Messen, Ver-
kaufsveranstaltungen, Sportveranstaltungen u.a. ein-
gesetzt, um auf diese Veranstaltungen hinzuweisen
oder beispielsweise Kunden oder Interessenten zu
werben.

[0003] Derartige Werbetrager bestehen normaler
Weise aus einer Stoffbahn, die mit Hilfe Ublicher
Druckverfahren auf einer Seite mit einem vorgesehe-
nen Werbetext oder einem Motiv bedruckt sind. Der
Nachteil dieser bekannten bedruckten Werbetrager
besteht allerdings darin, dass diese nur von einer
Seite bedruckt werden kénnen.

[0004] Wird beispielsweise ein Motiv auf eine Stoff-
bahn aufgedruckt, so ist das fertige Motiv auf der Sei-
te gut erkennbar, auf der es aufgedruckt worden ist.
Die Ruickseite der Stoffbahn zeigt dann je nach der
Starke des Stoffes bzw. des Durchdruckes und der
Lichtverhaltnisse, ein seitenverkehrtes Motiv.

[0005] Im Handel erhaltliche Nationen-Flaggen be-
stehen Ublicherweise aus einem wetterfesten sehr
leichten Polyester-Stoff, der durchgedruckt ist.

[0006] Ein derartiges Material ist allerdings nicht
dazu geeignet, auf beiden Seiten mit dem gleichen
Motiv bedruckt zu werden, weil sich beide Bilder im
Falle einer Hintergrundbeleuchtung Gberlagern wir-
den und dadurch unkenntlich werden kénnen.

[0007] Es besteht daher ein Bedarf fiir beidseitig be-
druckte Fahnen oder Werbetrager aus Stoff, die von
beiden Seiten gut erkennbare Motive aufweisen.

Aufgabenstellung

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Herstellen doppelseitig
bedruckter Werbetrager zu schaffen, bei denen die
im Stand der Technik vorhandenen Nachteile vermie-
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den werden.

[0009] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufga-
be wird bei einem Verfahren der eingangs genannten
Art dadurch geldst, dass eine erste und eine zweite
bedruckte Warenbahn jeweils mit der unbedruckten
Seite aufeinander gefuhrt werden, wobei gleichzeitig
zwischen die Warenbahnen ganzflachig ein opakes
Material angeordnet wird und dass anschlieend die
Warenbahnen mit dem dazwischen befindlichen Ma-
terial zu einem Sandwich, den Werbetrager bildend,
miteinander verbunden werden.

[0010] Damit ist es auf besonders einfache Weise
moglich, beidseitig bedruckte Werbetrager herzustel-
len, ohne dass sich die aufgedruckten Motive gegen-
seitig storen. Im einfachsten Fall werden die erste
und die zweite Warenbahn jeweils mit einem Motiv
bedruckt und dann unter Zwischenlage des opaken
Materiales miteinander verbunden.

[0011] In einer Ausgestaltung der Erfindung werden
die erste und die zweite Warenbahn derart aufeinan-
der geflihrt, dass die aufgedruckten Motive bildweise
aufeinander passen.

[0012] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die erste
und die zweite Warenbahn jeweils von einer Vorrats-
rolle zugefiuhrt werden und nach deren sandwicharti-
ger Verbindung eine Vereinzelung in einzelne Werbe-
trager erfolgt. Hierdurch ist eine besonders effektive
Herstellung der Werbetrager méglich.

[0013] Als opakes Material wird bevorzugt eine
Kunststofffolie verwendet, wobei auch ein Streichkle-
ber, oder eine Streichkaschierung, mit ausreichen-
den opaken Eigenschaften, oder ein ahnliches geeig-
netes Material eingesetzt werden kann.

[0014] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung weist das opake Material einen Mehrschichtauf-
bau auf, indem dieses aus einer lichtundurchlassigen
(schwarzen) inneren Schicht und zwei beidseitig auf-
gebrachten weiRen duleren Schichten besteht.

[0015] Um eine ausreichend feste Verbindung mit
der ersten und zweiten Warenbahn zu erreichen, sind
die aulieren Schichten des opaken Materiales nie-
derschmelzende Schichten und die innere Schicht
héherschmelzend. Damit wird gewahrleistet, dass
die innere Schicht wahrend der Herstellung des
Sandwiches nicht aufschmilzt.

[0016] Die erste und die zweite Warenbahn sowie
das opake Material werden in einem Kalander unter
Warme- und Druckeinwirkung zu einem Drei-
fach-Sandwich miteinander verbunden, wobei die
Verbindungstemperatur unterhalb der Schmelztem-
peratur der schwarzen héherschmelzenden Schicht
des opaken Materiales gewahlt wird.
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[0017] In weiterer FortfUhrung der Erfindung werden
die erste und die zweite Warenbahn vor dem Zusam-
menfihren zur Erzeugung einer genauen Passung
der auf der ersten und der zweiten Warenbahn aufge-
druckten Motive jeweils an einer Bremse im Kalander
vorbeigeflhrt.

[0018] In einer Variante der Erfindung kénnen die
Warenbahnen mit dem dazwischen liegenden opa-
ken Material mittels beheizter Platten unter Druck
miteinander verbunden werden.

[0019] Eine besondere Ausgestaltung der Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass das opake Material
vor dem Zusammenfihren mit der ersten und der
zweiten Warenbahn ganzflachig in regelmafligen
oder unregelmafligen Abstanden perforiert wird. Da-
mit wird der erfindungsgemafe Werbetrager auch fir
Anwendungen im Freien prapariert, indem ein gewis-
ser Luftdurchsatz tber die Flache des Werbetragers
gewabhrleistet wird.

[0020] Eine besondere Variante der Erfindung be-
steht darin, dass der als Sandwich ausgebildete Wer-
betrager ganzflachig mit einer regelmafigen oder un-
regelmafigen Perforation versehen wird. Hierdurch
wird ebenfalls ein gewisser Luftdurchsatz Uber die
Flache des Werbetragers gewahrleistet.

Ausfihrungsbeispiel

[0021] Die Erfindung soll nachfolgend an einem
Ausfuhrungsbeispiel ndher erlautert werden.

[0022] Zunachst werden zwei Warenbahnen aus ei-
nem textilen Material mit jeweils dem gleichen oder
unterschiedlichem Werbeaufdruck (Motiv) durch
Sieb- oder Digitaldruck versehen und anschlielend
mit der jeweils unbedruckten Rickseite aufeinander
gefihrt, wobei gleichzeitig zwischen beide Waren-
bahnen eine opake Folie angeordnet wird. Anschlie-
Rend wird unter Druck- und Warmeeinwirkung, bei-
spielsweise bei einer Temperatur von 120°C, bis
150°C ein Dreifach-Sandwich, den Werbetrager bil-
dend, hergestellt.

[0023] Als opakes Material eignet sich eine Drei-
schichtfolie mit einer inneren opaken (schwarzen)
Folie, die beidseits mit einer weilRen Folie beschichtet
ist. Die weillen Schichten bestehen aus nieder-
schmelzendem Material aus Polyolefin oder Polyure-
than und die schwarze Schicht aus einem hdher-
schmelzenden Material. Selbstverstandlich besteht
die Mdglichkeit, auch eine einschichtige schwarze
Folie zu verwenden und die erste und zweite Waren-
bahn direkt mit diesem Material zu verbinden.

[0024] Anstelle einer opaken Kunststofffolie kdnnen
auch andere geeignete Materialien, wie z.B. Streich-
kleber, oder eine Streichkaschierung mit ausrechen-
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den opaken Eigenschaften, eingesetzt werden.

[0025] Um eine effektive Herstellung der Werbetra-
ger zu realisieren, kénnen die erste und die zweite
bedruckte Warenbahn jeweils auf einer Vorratsrolle
bevorratet und von diesen Vorratsrollen jeweils mit
der Motivseite nach aulRen einem Kalander zugefuhrt
werden, wobei gleichzeitig das opake Material zwi-
schen beide Warenbahnen zuzufihren ist. Das Ver-
schmelzen (Laminieren) der ersten und der zweiten
Warenbahn mit dem opaken Material kann dann in ei-
nem Kalander oder einer anderen geeigneten Ein-
richtung erfolgen, indem die Uibereinander liegenden
Warenbahnen mit dem zwischenliegenden opaken
Material zwischen beheizten Walzen im Kalander
hindurch gefluihrt werden, wobei gleichzeitig ein vor-
gegebener Druck ausgetibt wird.

[0026] Selbstverstandlich kdnnen die Warenbahnen
mit dem dazwischen liegenden opaken Material auch
mittels beheizter Platten unter Druck miteinander ver-
bunden werden.

[0027] Sollen die erfindungsgemal ausgestatteten
Werbetrager im Freien verwendet werden, besteht
die Méglichkeit, das opake Material vor dem Zusam-
menfihren mit der ersten und der zweiten Waren-
bahn ganzflachig in regelmafigen oder unregelmafi-
gen Abstanden zu perforieren. Damit wird ein gewis-
ser Luftdurchsatz tber die Flache des Werbetragers
gewabhrleistet.

[0028] Eine besondere Variante der Erfindung be-
steht darin, dass der als Sandwich ausgebildete Wer-
betrager ganzflachig mit einer regelmafigen oder un-
regelmaligen Perforation versehen wird. Hierdurch
wird ebenfalls ein gewisser Luftdurchsatz Uber die
Flache des Werbetragers gewahrleistet.

[0029] Insbesondere flr AuBenanwendungen kann
es von Vorteil sein, die zum Werbetrager miteinander
verbundenen Warenbahnen zusatzlich entlang der
AuRenkanten miteinander zu vernahen, oder mit ei-
nem Saum o.dgl. zu versehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen doppelseitig be-
druckter Werbetrager, wobei die Werbetrager in der
Hauptsache aus einem textilen Material bestehen,
dadurch gekennzeichnet, dass eine erste und eine
zweite mit Motiven bedruckte Warenbahn jeweils mit
der unbedruckten Seite aufeinander gefuhrt werden,
wobei gleichzeitig zwischen den Warenbahnen ganz-
flachig ein opakes Material angeordnet wird und dass
anschlieend die Warenbahnen mit dem dazwischen
befindlichen opaken Material zu einem Sandwich,
den Werbetrager bildend, miteinander verbunden
werden.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die zweite Warenbahn
derart aufeinander gefuhrt werden, dass die aufge-
druckten Motive bildweise aufeinander passen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste und die zweite Waren-
bahn jeweils von einer Vorratsrolle zugefuhrt werden
und dass nach deren sandwichartiger Verbindung
eine Vereinzelung in einzelne Werbetrager erfolgt.

4. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass als opakes Material eine
Kunststofffolie verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die opake Kunststofffolie einen Mehr-
schichtaufbau aufweist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die opake Kunststofffolie aus einer
lichtundurchlassigen (schwarzen) inneren Schicht
und zwei weil3en dufleren Schichten besteht.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf’eren Schichten niederschmel-
zende Schichten und die innere Schicht hoher-
schmelzend sind.

8. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als opakes Material ein Streich-
kleber oder eine Streichkaschierung verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, das s die erste und die
zweite Warenbahn sowie das opake Material in ei-
nem Kalander unter Warme- und Druckeinwirkung zu
einem Dreifach-Sandwich miteinander verbunden
werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Warenbahnen mit
dem dazwischen liegenden opaken Material mittels
beheizter Platten unter Druck miteinander verbunden
werden.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verbindungstemperatur
bei Verwendung einer dreischichtigen opaken Kunst-
stofffolie unterhalb der Schmelztemperatur der
schwarzen hoéherschmelzenden Schicht der opaken
Folie gewahlt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste und die zweite Warenbahn
vor dem Zusammenfihren zum Erzeugung einer ge-
nauen Passung der auf der ersten und der zweiten
Warenbahn aufgedruckten Motive jeweils an einer
pneumatischen Bremse im Kalander vorbeigefuhrt
werden.
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13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das opake Material vor dem Zusam-
menfiihren mit der ersten und der zweiten Waren-
bahn ganzflachig in regelmafigen oder unregelmafi-
gen Abstanden perforiert wird.

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der als Sandwich ausgebildete Wer-
betrager ganzflachig mit einer regelmafigen oder un-
regelmaligen Perforation versehen wird.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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