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Der Siebdruck ist ein Flachdruckverfahren, dessen wirtschaftliche Be-
deutung in den letzten Jahren stark zugenommen hat. Die Umweltrelevanz
der Siebdruckbetriebe ergibt sich vor allem aus dem Einsatz organischer
Lésemittel in den Druckfarben sowie verschiedener Hilfs- und Be-
triebsstoffen und den damit einhergehenden Abluft-, Abwasser- oder
Abfallproblemen. Einige Ldsungsmdglichkeiten im Sinne einer ganzheit-
lichen Problemsicht, die oft Verbesserungen in bezug auf mehrere Um-
weltkompartimente bieten, werden beispielhaft erlautert.

Aus den Produktionsstatistiken des
statistischen Bundesamts geht her-
vor, daB der Anteil des Flachdrucks an den
untersuchten Druckverfahren (Hochdruck,
Flachdruck, Tiefdruck) von 24 % im Jahie
1970 auf 64 % im Jahre 1991 angestiegen
ist. Der aus diesem Vergleich erkennbare
enorme Zuwachs wird anteilig auch vom
Siebdruck, ein dem Flachdruck zuzurech-
nendes Durchdruckverfahren, getragen.
Seine Stérke liegt vor allem in der schnel-
len Verflgbarkeit und Anpassungsféhig-
keit an Kundenwiinsche.

Charakteristisch fur das Siebdruckver-
fahren ist, daB die Druckfarbe mit Rakeln
durch die freien Stellen einer bildgemaB
abgedichteten Kopierschablone (Sieb) auf
den Bedruckstoff Gbertragen wird. Die
Herstellung der Siebe kann auf verschie-
dene Weise erfolgen.

In Deutschland gibt es ca. 5000 Sieb-
druckbetriebe, deren BetriebsgroBe vom
typischen kleinen Unternehmen mit bis zu
20 Mitarbeitern (ca. 80 % der Unterneh-
men) bis hin zu mittelsténdischen Indu-
strie-Siebdruckereien reicht. Die wirt-
schaftliche Bedeutung der Siebdruckerei-
en 188t sich auch anhand der geradezu un-
erschopflichen  Produktpalette  veran-
schaulichen:

Sie umfaBt groBformatige farbige Pla-
kate oder Transferklebefolien fur die
AuBenwerbung (als ein typisches Produkt
des grafischen Siebdrucks), die Ober-
flichengestaltung und -behandlung von

Sportgerdten (z.B. Alpin-Ski), das Be-
drucken von Leiterplatten, den Textildruck
(z. B. Beflockung von T-Shirts), den kera-
mischen Siebdruck (z.B. Dekore auf Flie-

‘sen, Wappen auf Vereinskriigen) bis hin

zur Antiblend-Beschichtung von Auto-
scheiben.

Damit einhergehende Umweltproble-
me und ganzheitliche Ansitze zu deren
Ldsung wurden mit Unterstitzung der
Deutschen Bundesstiftung Umwelt und
des Deutschen Instituts Druck e. V. im ver-
gangenen Jahr untersucht und in einem
Branchenkonzept zum Umweltschutz im
Siebdruckbetrieb' niedergelegt. Im fol-
genden soll mit einigen Ergebnissen die
etwa 600 Seiten umfassende Arbeit be-
kanntgemacht werden.

Produktionsprozesse im
Siebdruckbetrieb

Im Regelfall ist in Siebdruckbetrieben
die nachstehende Abfolge von Produk-
tionsprozessen anzutreffen:
Druckvorlagenherstellung - Fotografi-
scher ProzeB (Filmentwicklung, Fixierung)
Siebherstellung (Rahmenpréparation, Be-
spannung, Gewebeverklebung, Rahmen-
schutzlackierung)
Gewebevorbehandlung (Gewebeentfet-
tung, Gewebepraparationen)
Schablonenherstellung (Gewebebeschich-
tung, Schablonenretusche, Geweberand-
abdeckung)

Druckvorgang inkl. Trocknung
Schablonenreinigung (Druckmedienent-
fernung) .
Schablonenentschichtung (Kopierschicht-
entfernung)

Gewebenachbehandlung (Farbrest- und
Geisterbildentfernung)

Je nach Produktausrichtung und Aus-
stattung kénnen einzelne ProzeBstufen
der o.g. Standardabfolge ausgelassen
sein, andere kénnen hinzukommen (z. B.
Brenndfen in keramischen Siebdruckbe-
trieben).

Siebdrucktypische Problemfille

Haufig anzutreffende Defizite beim
Umweltschutz in Siebdruckbetrieben sind
Uberschreitung der zuldssigen MAK-/TRK-
Werte, z. B. fur Toluol in der Raumluft des
Arbeitsbereichs Druck/Trocknung (Quelle:
Lésemittel aus den Druckfarben)
Uberschreitung der Anforderungen an die
Abluft nach TA Luft (wie vor)
Uberschreitung der zulassigen Silberwerte
im Abwasser aus dem Fotolabor (Quelle:
Silberhalogenide aus der Filmentwick-
lung/-fixierung)
unzuldssig hohe Schwermetallanteile im
Abwasser aus.der Siebreinigung und -ent-
schichtung (Quelle: Farbpartikel)
Uberhdhte Frachten oder Konzentrationen
an BTX-Aromaten*, Mineraldlkohlenwas-
serstoffen** und/oder AOX im Abwasser
aus der Siebreinigung und -entschichtung
(Quelle: Losemittel aus den Druckfarben)
unsachgeméBe Abfallbeseitigung (z.B.
der verbrauchten fotografischen Chemi-
kalienbédder oder des anfallenden
Schlamms aus Abwasserbehandlungsan-
lagen)
nicht ordnungsgemé&Ber Umgang mit was-
sergeféhrdenden Stoffen, besonders hin-
sichtlich Lagerung (z.B. FuBboden nicht
hinreichend dicht, unzureichende oder
fehlende Auffangvorrichtungen, keine ge-
trennte Lagerung brennbarer wasserge-
féhrdender Stoffe)

Uberschreitung der Lirmgrenzwerte bei
der manuellen Siebreinigung oder -ent-
schichtung mittels Hochdruckreinigern

Lésungen im Sinne des
produktionsintegrierten
Umweltschutzes

In jingster Zeit macht der sog. produk-
tions- oder prozeBintegrierte Umwelt-
schutz immer mehr von sich reden. Inte-
grierter Umweltschutz bedeutet, ,,... daB
Produktionsverfahren und Produkte be-
reits bei der Konzeption so ausgelegt, op-
timiert und aufeinander abgestimmt wer-
den, daB Abgase, Abwésser und Abfille
weitgehend gar nicht erst entstehen, son-
dern méglichst umfassend schon an der
Quelle vermieden werden. Unvermeidba-
re Reststoffe miissen im Sinne einer Kreis-

* Bestimmung nach DIN 38407 Teil 9
** Bestimmung nach DIN 38409 H 18



laufschlieBung oder Vernetzung entweder
direkt wieder in den ProduktionsprozeB
zuriickgefuhrt werden oder in anderen
Prozessen als Roh- bzw. Hilfsstoffe wieder
einsetzbar sein. Die Produkte selbst sollen
aus umweltschonenden Stoffen herge-
stellt sein, sich durch umweltfreundliche
Benutzbarkeit auszeichnen und am Ende
der Produktlebenszeit in ihren Komponen-
ten oder Ausgangsmaterialien weitge-
hend wiederverwertbar sein“2,

Auf einige Méglichkeiten, die ganz im
Sinne des integrierten Umweltschutzes lie-
gen und bei Anwendung in der Sieb-
druckpraxis oft Verbesserungen in bezug
auf mehrere Umweltkompartimente bie-
ten, soll kurz eingegangen werden.

Eine wesentliche Quelle der Umwelt-
probleme in bezug auf Abwasser und Ab-
luft stellen die in Siebdruckfarben und
Hilfs- und Betriebsstoffen eingesetzten
organischen Lésemittel dar. Eine (ber-
sicht der eingesetzten Losemittel enthilt
Abb. 1.

Mit einem Ersatz I&semittelbasierter
durch l6semittelarme Farbsysteme kénnen
sowohl einige der 0.g. Abluft- wie auch
Abwasserprobleme vermieden werden.
Hierzu stehen heute eine Vielzahl von gut-
en, mit Wasser verdinnbaren Farben zur
Verfligung. Derartige Farben, egal ob sie
lufttrocknend oder UV-hértend sind, kén-
nen fir viele, jedoch nicht alle Anwen-
dungsgebiete eingesetzt werden. Der
Druck mit derartigen Farbsystemen erfor-
dert ein gewisses Umdenken bei den
Druckern und manchmal auch bei den
Auftraggebern.

Das zur Zeit gréBte Problem ist, daB fir
ein gutes Druckergebnis eine optimale Ab-
stimmung zwischen Farbsystem, Anlagen-
technik und Bedruckstoff unumgdnglich
ist, dafr aber noch zu wenig Erfahrungen
aus der betrieblichen Praxis und auch noch

- recht wenig Auswah! auf seiten der Be-
. druckstoffe vorliegen. Geeignete Bedruck-
* stoffe und Anlagenkonfigurationen fiir
. Wasserbasierte Farbsysteme sowie deren
- Hersteller und Lieferanten werden im
- Branchenkonzept im einzelnen aufge-
¢ fuhrt,

¢ Ein nicht zu unterschitzender Teil der
. Siebdruckproduktion wird jedoch auch
langfristig gesehen nur mit lsemittelhal-
tigen Farben in der gewohnten Qualitat
und kostengiinstig gedruckt werden kén-
nen. Abgesehen von der zu erzielenden
i Qualitst der Druckgiiter im Hinblick auf
» Farb- und Lichtechtheit sowie Alterungs-
* und Witterungsbestandigkeit, bleibt das
. Problem der wasserverdiinnbaren Farben,
. daB diese nicht vollstandig frei von orga-
. Nischen Losemitteln sind, sondern noch
; @inen unverzichtbaren Lésemittelanteil
: Von ca. 5 % haben. Somit sind auch wei-
} terhin  oberhalb bestimmter Betriebs-
£
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gréBen additive UmweltschutzmaBnah-
men unumganglich.

Eine in jeder Hinsicht uneingeschrankt
empfehlenswerte Anlagenumristung im
Sinne des produktionsintegrierten Um-
weltschutzes ist der Ersatz manueller An-
lagen durch voligekapselte automatische
Anlagen zur Siebreinigung und -ent-
schichtung. Die mit den offenen Wannen
zur manuellen Wasche oder Entschich-
tung verbundenen Abluft- und Abwasser-
probleme kénnen erheblich gemindert
werden, die Lirmprobleme entfallen.

Unabhédngig vom jeweils gewshiten
Farbsystem muB die Siebdruckform in be-
stimmten Abstadnden durch Siebwaschen

mit Lésemitteln von anhaftenden Farbre-
sten befreit werden.

Ein Beispiel fir die in einer automati-
schen Siebreinigungsanlage ablaufenden
Prozesse zeigt Abbildung 2.

Die zu reinigenden Kopierschablonen
(Siebe) werden in die automatische Sieb-
waschanlage eingeschoben und bei ge-
schlossener Tir gewaschen. Haufig sind
die Anlagen mit zwei getrennten Tanks
ausgestattet, aus denen die L&semittel
entnommen und mittels Druck auf die zu
reinigenden Siebe gespritht werden. Die
beim ReinigungsprozeB abtropfenden L&-
semittel mit den gel®sten Farbriickstanden
gelangen in diese Tanks zuriick. Sofern ge-
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trennte Tanks vorhanden sind, wird der
Vorwaschgang meist mit bereits ge-
brauchtem Losemittel vorgenommen.

Das Klarspilen erfolgt dann mit wenig
oder ungebrauchtem Lésemittel. Wird die
Tur der automatischen Siebwaschanlage
zur Siebentnahme geoffnet, schaltet sich
automatisch eine zusétzliche Absaugung
der Turdéffnung ein. Damit werden
Losemittelemissionen in den Arbeitsraum
weitestgehend vermieden.

Nach Verlassen der Siebwaschanlage
wird das Sieb getrocknet. Die dabei anfal-
lende Abluft wird abgesaugt und ggf. ei-
ner Abluftbehandlung zugefihrt. Je nach
GréBe und Verschmutzungsgrad der Siebe
kénnen mehrere Waschgange durchge-
fihrt werden. Hat sich das Lésemittel so
weit mit Farbricksténden angereichert,
daB kein befriedigendes Reinigungsergeb-
nis mehr erzielt werden kann, muB das Lé-
semittel aus dem Waschkammertank ab-
gezogen und durch ungebrauchtes Lose-
mittel ersetzt werden.

Im Regelfall wird das anfallende, vor al-
lem mit Farbresten verunreinigte Lésemit-
tel einem Sammeltank zugefahrt. Je nach
regionalen Gegebenheiten und Ausstat-
tungsgrad der Siebdruckerei wird das Alt-
l6semittel entweder zur externen Aufar-
beitung abgegeben (z.B. Rlckgabe an
den Lieferanten), der Entsorgung zuge-
fuhrt oder im eigenen Unternehmen durch
atmosphdrische oder Vakuumdestillation
aufgearbeitet.

Lésemittel-Recyclate kénnen wieder in
den Sammeltank zum Klarsptlen zuriick-
gefihrt werden. Verluste an Lésemittel

werden durch frische Losemittel erganzt.
Der gesamter Vorgang ist somit i.d. R ab-
wasserfrei.

Nach praktisch dem gleichen Verfah-
rensprinzip arbeiten auch Anlagen zur Rei-
nigung der Rakeln zum Farbauftrag, der
farbverschmutzte Behalter (entleerte Farb-
dosen) oder der mit Farbe verunreinigten
Druckmaschinenteile.

Bei der Siebentschichtung werden die
durch UV-Belichtung vernetzten Kopier-
schichten von den Siebgeweben entfernt.
Dabei ist der Einsatz entsprechender che-
mischer Entfettungs- und Entschichtungs-
mittel unumgénglich. Abb. 3 zeigt an ei-
nem Beispiel den ProzeBverlauf in einer
automatischen Siebentschichtungsanla-
ge.
Ein wichtiger Vorteil der automatischen
gegeniiber der manuellen Siebentschich-
tung ist der ProzeBverlauf in einer gekap-
selten Anlage. Gleichzeitig wird durch pra-
zise Dosierung der Bedarf an Entschich-
tungs- und Entfettungschemikalien auf
ein Minimum reduziert. Dementsprechend
gering ist die anfallende und zu behan-
delnde Abwasserfracht.

Ahnlich wie bei der automatischen
Siebwasche erfolgt bei der automatischen
Siebentschichtung die Applikation der Be-
handlungsmittel i. d. R. durch Aufspriihen
auf die zu behandelnden Siebe. Hoch-
druckwasser, Frischwasser und die einge-
setzten Chemikalien haben im Regelfall je-
weils einige Spruhsysteme mit Pumpen,
Verrohrung, Spriharmen und -disen, so
daB3 eine Vermischung vermieden wird. Je
nach Anlagenkonfiguration stehen zwei

oder mehrere Chemikaliensysteme zur
Verflgung.

Das anfallende Abwasser enthilt vor al-
lem Farbreste (Pigmente, Farbstoffe), Be-
standteile der Kopierschichten (Fotoemul-
sionen, Schichtreste, Siebfuller) und der
Siebbehandlungschemikalien sowie deren
Umsetzungsprodukte. Es wird in den mei-
sten Siebdruckereien heute noch ohne Be-
handlung der Kanalisation zugefihrt.
Wichtig ist, daB die zur Siebentschichtung
kommenden Siebe vorher griindlich gerei-
nigt und getrocknet wurden, damit die L&-
semittelverschleppung in das Abwasser
gering gehalten wird.

Werden die relevanten Grenzwerte fiir
die Ableitung in die Kanalisation Gber-
schritten, muB vor der Einleitung eine Be-
handlung erfolgen. Soweit eine Abwas-
serbehandlungsanlage vorhanden ist,
wird das Abwasser zunéchst in einem Vor-
lagetank gesammelt. Von dort wird es dis-
kontinuierlich der Behandlung zugefthrt.

Fur die Behandlung des Abwassers aus
der Siebentwicklung und -entschichtung
haben sich bisher Verfahrenskombinatio-
nen aus Feststoff- und Leichtflussigkeits-
abscheidung sowie Emulsionsspaltung in
der Praxis bewahrt. Eine daran unmittelbar
anschlieBende Aktivkohlefiltration macht
wenig Sinn, da wegen der hohen Ein-
gangs-CSB-Konzentrationen (ca. 1000 bis
5000 mg/l) bis zum Durchbruch des Filters
i. d. R. nur unwirtschaftlich kurze Laufzei-
ten von wenigen Tagen erreicht werden
(.. Konkurrenzadsorption®).

Das mittels Schwerkraftabscheidung
und Emulsionsspaltung gereinigte Abwas-
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Abb. 2: Schematische Darstellung der Prozesse bei der Siebreinigung in automatischen Siebwaschanlagen (Beispiel, mit Ldsemittelrecycling

und Abluftbehandlung)
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ser kann u.U. in den ersten Verfahrens-
schritten der Siebentschichtung wieder
eingesetzt werden. Lediglich zur Endspii-
lung ist Frischwasser aus dem Trinkwas-
sernetz erforderlich. Die der Frischwasser-
zuftihrung entsprechenden UberschuB-
wassermengen werden nach Behandlung
aus dem Kreislauf durch Ableitung in die
Kanalisation ausgeschleust.

Damit wird ein weiterer Vorzug der au-
tomatischen Anlagen zur Siebentschich-
tung deutlich: Tests ergaben, daB der spe-
zifische Wasserverbrauch bei der manuel-
len Siebentschichtung mit ca. 70 I/m? zu
veranschlagen ist*. Automatische Anlagen
kommen mit etwa einem Drittel dieser
Wassermengen aus; sind Anlagen zur Ab-
wasserbehandlung angeschlossen, kann
durch Kreislauffihrung der Wasserbedarf
bei der Entschichtung bis auf 10 % redu-
ziert werden.

Zukiinftige Entwicklung

An erster Stelle ist die weitere Entwick-
lung auf dem Gebiet der Computer- und
Mikrosystemtechnik zu nennen. Compu-
ter haben bereits heute in fast allen Sieb-
druckereien fur Aufgaben der grafischen
Gestaltung und des Desk-Top-Publishing
(DTP) bei der Erstellung der Druckvorlagen
Einzug gehalten. Gegenwirtig steht die
Computertechnik an, den Weg von der
Vorlage zum Sieb drastisch zu verklrzen.

Mit der sog. digitalisierten Direktpro-
jektion der Vorlage aus dem Computer auf
die mit der Kopierschicht versehene Scha-
blone entfallen die im konventionellen
Verfahren notwendigen Arbeitsgange im
Fotolabor. Dabei wird ein Laserbelichter di-
rekt vom Computer nach der per DTP er-
arbeiteten Vorlage gesteuert. Derartige
Geréte sind bereits auf dem Markt, das
‘Branchenkonzept nennt Anbieter.

Ein weiteres Feld technischer Erneue-
rungen besteht in der Anwendung der
Computertechnik fiir komplette Farb-
mischsysteme. Die Kopplung von immer
perfekteren FarbmeBsystemen mit ent-
sprechender Hard- und Software sowie
Computergestutzter Wégetechnik erlaubt,
die gewiinschten Farbtdne fast verlustfrei
Zumischen. Dabei kdnnen u. U. auch nicht
mehr gebrauchte Restfarbbestande aus 3l-
teren Druckauftragen wiederverwendet
Wwerden. Es liegt auf der Hand, daB mit der
Anwendung derartiger Technik vor allem
Abfall, aber auch der Anfall von Abwasser,
reduziert wird.

- Bei Anwendung von sog. Schneidplot-
tern fir den Zuschnitt groBflachiger Be-
Schriftungen oder einfacher Strichzeich-
ungen aus Schneidefim bzw. -folien,
2.B. fir die AuBenwerbung, steht schon
fine Technik zur Verfigung, bei der im
Siebdruckbetrieb keinerlei Abwasser mehr
anfalit. Praktisch vollig abwasserfrei kann

= lrgwg,- Faed gy ¥

er entferne
AR

wiiBriges

Entf
me

Recyclingwasser,

periodathatige

Entschichter-
18sung

.; Eitwrirkphase (Oxidative

Recycling

Zersidrung der Kopierschichl)
<377 - Hochdruekspllen =, = =

ey Abtroplen L a T

wilriges

rtf
Sl

P

Frisct

Frischwasser

Frischwa n
Tachssagpsing

v

Ableitung in die

Trinkwassemetz

Kanafisation

Abb. 3: Schema der Prozesse bei der. Siebentschichtung in einer automatischen Siebent-
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auch gearbeitet werden, wenn sog. Air-
brush-Verfahren zur Anwendung kom-
men, die von der Arbeitsweise her mit Tin-
tendruckern vergleichbar sind. Die im
Computer mittels DTP erstellte Vorlage
dient dabei direkt zur Steuerung der
Sprihkopfe. Die beim herkémmlichen
Verfahren notwendigen Arbeiten im Foto-
labor sowie die gesamten mit den Sieb-
druckschablonen zusammenhéngenden
Schritte entfallen. Diese Technik kann bis-
her jedoch nur bei Kleinstauflagen mit
groBen Formaten wirtschaftlich eingesetzt
werden.

Fortschritte im Siebdruck zeichnen sich
auch infolge der Anwendung neuester Er-
gebnisse aus der Materialforschung durch
die Verfugbarkeit sogenannter Nanodis-
persionen ab: Dabei kann der Durchmes-
ser der Ausgangsmaterialien, z. B. fur den
Siebdruck elektronischer Bauteile, auf

50 nm reduziert werden®. Die bisherige
untere physikalische Grenze der kon-
ventionellen Fotolithographie liegt bei
100 nm.

Bei diesen Nanodispersionen herrschen
in der Nahe der Grenzflachen andere mo-
lekulare Strukturen als im Innern. Die
Grenzflachenphase bestimmt ab einer be-
stimmten GréBenordnung die Eigenschaf-
ten dieser Materialien®,

Als Vorteile der Anwendung dieser Ma-
terialien sind vor allem die Erhdhung der
Aufldsung (Konturenscharfe, Packungs-
dichte) und der sparsamere Materialein-
satz zu nennen. Allerdings steht z. Zt. einer
breiten Anwendung der vergleichsweise
hohe Preis dieser Materialien entgegen.

Weitere absehbare Entwicklungen lie-
gen auf dem Gebiet der prozeBnahen
Recycling- und Behandlungstechnik far
siebdrucktypische Einsatz- und Hilfsstoffe



und fir Wasser. Die Anlagen zum Recy-
cling im Fotolabor sowie zur Wasserkreis-
laufschlieBung im Bereich der Siebkopie
und -entschichtung werden sténdig wei-
terentwickelt, wobei sicher vor allem die
Integrierbarkeit neuer Systeme in beste-
hende Anlagen, die GroBe dieser Gerate,
ihre Bedienungs- und Wartungsfreund-
lichkeit und die Entsorgung unvermeidbar
anfallender Reststoffe im Zentrum der
Aufmerksamkeit stehen werden.

Absehbar ist auch, daB sich die wirt-
schaftlichen Rahmenbedingungen fir den
Einsatz derartiger Anlagen verbessern
werden, einerseits, weil die Preise bei wei-
terer Miniaturisierung und breiterer An-
wendung dieser Anlagen eher fallen durf-
ten, und andererseits, weil die Kosten, Ge-
bihren und Abgaben fur die Einleitung
von Abwasser, fiir Abfall und Abluft mit Si-
cherheit steigen.

Zusammenfassung

Der Artike! enthélt eine (notwendiger-
weise kleine) Auswahl gekulrzt wiederge-
gebener Gedanken aus dem unlangst mit

Unterstiitzung der Deutschen Bundesstif-
tung Umwelt und des Deutschen Instituts
Druck e. V. erarbeiteten Branchenkonzept
Siebdruck.

Zur Verminderung der Umweltbela-
stungen, die von Siebdruckbetrieben aus-
gehen kénnen, stehen neben den her-
kémmlichen additiven Umweltschutz-
maBnahmen (,am Ende der Rohre”) ver-
schiedene produktionsintegrierte Ldsun-
gen zur Verfugung. Eine Mdglichkeit der
Reduzierung von Emissionen ist die Um-
stellung der verwendeten Farbsysteme
von Siebdruckverfahren auf Basis organi-
scher Ldsemittel auf wasserbasierte Syste-
me. Erhebliche Reduzierungspotentiale
lassen sich auch durch den Einsatz auto-
matischer Siebwasch- und -entschich-
tungsanlagen erschlieBen. Dabei werden
anstelle offener Waschwannen volisténdig
gekapselte Anlagen eingesetzt. Geschlos-
sene Anlagen bieten im Vergleich zur ma-
nuellen Siebreinigung und -entschichtung
u.a. den Vorteil eines wesentlich sparsa-
meren Einsatzes von Hilfs- und Betriebs-
stoffen und weitgehende Méglichkeiten
zum Recycling.

Zukunftweisende Innovationen in der
Siebdruckbranche mit erheblichen Um-
welteffekten sind anlagentechnisch u.a.
von der weiteren Entwicklung bei Com-
putersystemen (z.B. zur Direktprojektion
der Motive unter Umgehung der Fotola-
borarbeiten, Einsatz von Farbmischsyste-
men) und materialseitig von der Verwen-
dung von Nanodispersionen zu erwarten,
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