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69 Verfahren und Vorrichtung zum trockenen Bedrucken eines Werkstiickes unter Verwendung einer Heigspriigefolie.

6D Bei einem Verfahren zum trockenen Bedrucken eines
Werkstiicks unter Verwendung einer Heissprégefolie 5 und
eines Pragestempels 8 sowie unter Anwendung von War-
me, Druck und Zeit wird das Werkstiick 1 und der Prédge-
stempel 8 relativ aufeinander zubewegt, unter Zwischen-
klemmung der Heissprigefolie 5 in Kontakt gehalten und
dabei Warme (bertragen. Dabei wird die Heisspragefolie 5
entsprechend dem Prégestempel 8 auf das Werkstiick auf-
geklebt und nach einer Abkiihizeit mit Aushahme des
Druckbildes 2 von dem Werkstiick 1 abgelést. Um unter-
schiedlich geformte Oberflachen 2 des Werkstlickes 1 zu
bedrucken, wird der Pragestempel! 8 durch fortlaufendes
Anlegen Uber die gesamte Stempelfldche 11 mit dem Werk-
stiick 1 in Kontakt gebracht, und der Prégestempel 8 zumin-
dest im Bereich der Stempelflache 11 in eine der Gestait
des Werkstiickes entsprechende Form gebracht wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum trockenen Bedrucken eines Werk-

stlicks unter Verwendung einer HeiBprdgefolie

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum trockenen Be-
drucken eines Werkstilickes mit den im Oberbegriff des Anspruches
1 angegebenen Merkmalen. Es wird gleichzeitig eine Vorrichtung

zur Durchfiihrung des Verfahrens aufgezeigt.

Die Erfindung 138t sich sowohl beim Bedrucken starrer, d. h.
nur im Bereich der elastischen Materialverformung nachgiebiger
Kérper einsetzen. Mit besonderem Vorteil k&nnen aber auch durch
ihre Formgebung nachgiebige K&rper, beispielsweise geblasene
Kunststofflaschen, insbesondere fiir die Kosmetikindustrie, mit
dem erfindungsgemidBen Verfahren bedruckt werden. Dabei spielt
es keine Rolle, wie die zu bedruckende Oberflidche des Werk-
stiickes im einzelnen gestaltet ist; diese Oberfldche kann ins-
besondere eben, konvex-rund, konvex-oval oder auch konkav aus-
gebildet sein.

Das aufgezeigte Verfahren ist aber auch zum Bedrucken jeg-
licher anderer Materialien, z. B. Metall, Holz, Glas, Keramik
usw. im Prddgedruck geeignet, wenn ein geeigneter Haftvermitt-
ler zwischen der zu bedruckenden Oberflidche und der Pragefolie.
zur Anwendung kommt. Ein solcher Haftvermittler kann vor oder
wihrend des Prdgens auf das zu bedruckende Werkstiick aufge-
bracht werden. Insbesondere kann der Haftvermittler auch auf
der Prdgefolie angeordnet sein oder iiber die Zwischenlage
einer gesonderten Folie wdhrend des Prdgens auch auf die Ober-
fldche des zu bedruckenden Werkstiicks aufgebracht werden.

Der hier angesprochene HeiBprdgefoliendruck ist ein trockenes
Druckverfahren, bei dem die HeiBpr&dgefolie auf die zu bedrucken-

de Oberfl&dche aufgeklebt bzw. aufgeschmolzen wird. Die HeiB-
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prdgefolie selbst besteht aus einem Trigerband, einer Trenn-
schicht, zweckmdBig einem Schutzlack, der eigentlichen Farb-
schicht, die oft eine zusdtzliche Metallschicht enthdlt, und
der Klebe- bzw. Verbindungsschicht zu der zu bedruckenden
Oberfldche aus Kunststoff. Sidmtliche anderen Schichten auBer
dem Trigerband werden beim Druckvorgang auf die zu bedrucken-
de Oberfldche aufgebracht und nach entsprechender Abkiihlung
von der HeiBpridgefolie bzw. dem Trigerband dort abgerissen, wo
sie aufgeklebt bzw. mit der zu bedruckenden Oberfliche ver-

bunden waren.

In der HeiBprdgetechnik werden bisher im wesentlichen zwei
ArbeitsverfahrenVangewendet, ndmlich das Hubverfahren einer-
seits und das Abrollverfahren andererseits (Druckschrift der
Firma Oeser "Pridgefoliendruck Oberflidchenveredelungstechnik
fir Kunststoffe" 1979, S. 15 - 21; DE-0OS 14 49 637). Bei dem
Hubverfahren wird das Werkstiick festgehalten und der Prige-
stempel hubartig bewegt. Der Prigestempel stellt einen starren
K8rper dar und besteht in der Regel aus Metall, also insbes.
Messing oder Stahl. Es werden auch Prigestempel eingesetzt,
die auf einem starren Grundk&rper aus Metall einen Stempel-
kdrper aus Sililikon aufweisen. Die Silikonauflage wzist eine
Materialstdrke je nach Anwendungsfall auf, die zwischen 0, 8
und 4 mm betragen kann. Der im Rahmen seiner Elastizitit des
Silikonmaterials zusammendriickbare Stempelk&rper dient dem
Ausgleich von Toleranzen an der zu bedruckenden Oberfliche

des Werkstlickes. Es versteht sich, daB diese Toleranzen bes-
ser ausgeglichen werden k&nnen, je dicker die Silikonauflage
ist. Andererseits verschlechtert sich der Wirmeilibergang aus dem
metallenen Grundkdrper in die Silikonauflage mit zunehmender
Materialstdrke. Hier sind also Grenzen gesetzt. Der Prdgestem-
pel ist an einen sog. Heizkopf montiert, in welchem oft mit-~
tels Heizpatronen die erforderliche Wirme entbunden wird, die
dann durch Wdrmeleitung lber den Heizkopf und den metallenen
Grundkdrper des Pridgestempels durch Wirmeleitung {ibertragen
wird. Ein solches System ist sehr trige. Die Stempelfliche
des Prédgestempels erhdlt etwa nach einer halben Stunde ihre
Arbeitstemperatur, so daB mit dem Druckvorgang dann begqnnen

werden kann.
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Bei dem Abrollverfahren, welches insbes. zu einer flidchigen
Beschichtung zylindrischer oder leicht konischer Teile, wie
Lippenstifthiilsen, Cremedosen u. dgl. eingesetzt wird, wird
das Werkstlick bewegt und an dem Prdgestempel abgerollt. Der
Prdgestempel entspricht in seiner Linge der zu prdgenden
Abwicklung. Auch hierbei muB8 ein erheblicher Kontaktdruck er-
reicht werden, damit in der Kirze der zur Verfiigung stehenden
Zeit fir den Abrollvorgang die erforderliche Temperatur er-
reicht wird. Das Verfahren ist insofern problematisch, als
weder eine steuerbare Verweilzeit einerseits fiir die Auf-
bringung der Wirme noch eine definierte Abkiihlzeit fiir die
Verfestigung der aufgeprdgten Schichten zur Verfligung steht.
Das Verfahren hat allerdings den Vorteil, da8 beim Abrollvor-
gang eine blasenfreie Verbindung zwischen der aufgeklebten
Druckschicht und dem Werkstiick erreicht wird.

Besonders problematisch ist das Bedrucken von nachgiebigen,

d. h. verformbaren Hohlk&rpern, z. B. Flaschen aus Poly&thy-
len, wie sie insbes. in der Kosmetikindustrie zur Abfiillung
der verschiedenen fliissigen oder teigigen Produkte benutzt
werden. Hierbei muB die Kunststofflasche selbst nachgiebig

und zusammendriickbar sein, um ihren Inhalt beim Gebrauch ent-
nehmen zu k&énnen. Solche verformbaren HohlkS8rper besitzen

ganz verschiedene Gestalt von einem zylindrischen Querschnitt
bis zu flach-oval, wobei die Oberfliche des zu bedruckenden
Werkstickes nicht nur in einer Richtung bzw. Ebene gekrimmt
sein kann. Solche Hohlk&rper werden mit Hilfe einer geteil-
ten Form bedruckt. Das Unterteil der Form ist feststehend an-
geordnet und bildet ein Bett zur Aufnahme etwa der einen HElf-
te der Flascie. Zu der Form gehdrt ein bewegliches Oberteil, so
daB die Flaschen zwischen Ober- und Unterteil aufgenommen

und fixiert werden kann. Zwischen Ober- und Unterteil der
Flasche liuft die HeiBiprdgefolie durch. Der Oberteil besitzt



0 164 001

eine Aussparung, in welchem der Prédgestempel angeordnet und
dabei starr mit dem Oberteil verbunden ist. Der Oberteil der
Form sitzt an dem sog. Heizkopf, in welchem die Wdrme ent-
bunden und nach unten geleitet wird, und zwar an den Prige-
stempel, nicht aber das Oberteil der Form. Das Oberteil der
Form muB deshalb aus wdrmeisolierendem Werkstoff bestehen.
Nach dem Einbringen der Flasche in das Unterteil der Form
wird die Form durch die hubartige Bewegung des Oberteils mit
dem Prédgestempel geschbssen. AnschlieBend wird die Flasche
zwecks Erzeugung des filir die Ubertragung der Wirme erforder-
lichen Druckes zwischen Prdgestempel, HeiBpridgefolie und

der 2zu bedruckenden Oberflidche aufgeblasen, wobei mit erheb-
lichen Driicken in der Gr&Benordnung von etwa 20 bar gearbeitet
wird. Durch diesen Aufblasvorgang findet der Kontakt zum
Prigestempel statt; das Werkstiick wird also auf den still-
stehenden Prdgestempel zu bewegt. Da sich der Aufblasdruck in
der Flasche natiirlich nicht nur im Bereich des Prigestempels
auswirkt, sondern iUberall, muB die geteilte Form diesem Auf-
blasdruck standhalten und die Form mu8 auch geschlossen ge-
halten werden, was den Einsatz entsprechend ausgebildeter
hydraulischer Pressen fiir das Unter- und Oberteil erfordert.
Uber diesen Aufblasdruck werden auch die Toleranzen in der
Oberfldchengestalt der HohlkSrper, die bei deren Herstellung
entstanden sind, ausgeglichen, wobei sich je nach der Genauig-
keit der Herstellung der Flaschen ein AusschuBanteil nicht
vermeiden 1d8t. Der Prdgestempel muB abgestimmt auf dieses
Herstellungsverfahren in besonderer Weise hergestellt werden,
damit die aufgeblasene Kunststofflasche nur an den erhabenen
Teilen des Stempelkdrpers, also an der Stempelfldche anliegt
und sich auch durch den Aufblasdruck nicht an den iibrigen
Teilen des Stempelk&rpers anlegt. Nach dem Aufbringen des
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Drucks und der Wirme, also dem Aufkleben bzw. Aufschmelzen
der HeiBprdgefolie auf die Oberfldche der Flasche im Bereich
des Druckbildes wird der Aufblasdruck aus dem Innenraum der
Flasche weggenommen, wobei sich bereits in nachteiliger Weise

eine Relativbewegung zwischen der heiBen Oberfliche der Flasche mit der
HeiBpridgefolie und der Form ergibt, die bei zu frithem Offnen der Form zu
einem verwischten oder sonstwie beeintrichtigten Druckbild fithren kann. Bei
dem 8ffnen der Form kann nur beschrinkt eine Abkithlzeit eingehalten werden,
bevor die Folie angewissen Stellen bereits ungewollt abgerissen wird. An-

schlieBend wird die HeiBprigefolie von der nunmehr bedruckten Oberfl&che
des Werkstiickes abgerissen bzw. abgel&st und taktweise um

einen Nutzen weiterbewegt. Nachteilig an diesem Verfahren ist,
daB die Toleranzen der Hohlkdrper durch den Aufblasdruck aus-
geglichen werden, um iiberall den erforderlichen Kontakt zu
bekommen. Es ist ein erheblicher Druck erforderlich, um die
Flasche zu verformen; ein solcher Druck ist nicht unbedingt
fiir den eigentlichen Druck erforderlich. Fiir den Druckvor-
gang kann ein idbermdBiger Druck sogar nachteilig sein. Auf-
grund der notwendigen Teilung der Form ist ein Bedrucken
eines solchen HohlkSrpers rundum oder im wesentlichen rund-
um in einem Schritt nicht mdglich. Der Prdgewinkel kann nicht
mehr als 180 ° betragen. Er liegt in der Praxis meist deut-
lich unter 180 °, da gerade die Fldchen, die in diesem Grenz-
winkelbereich liegen, zu Schwierigkeiten Anla8 bieten. Weiter-
hin ist nachteilig, daB8 das Ober- und Unterteil der Form sehr
genau an die Flaschenform angepaBt bzw. auf diese abgestimmt
sein miissen. Oft wird der gleiche kosmetische Gegenstand in
Flaschen unterschiedlicher Gr&B8e und/oder Formgebung in unter-
schiedlicher Menge abgegeben, wobei aber das gleiche Druck-
bild benﬁtzt wird. Hierbei ist es erforderlich, jeweils eine
komplette Form mit Ober- und Unterteil und mit Pr3gestempel
herzustellen und zu benutzen. Da der Prigestempel relativ zum
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Oberteil feststehend angeordnet ist, liegt auch das Druck-
bild relativ zu der zu bedruckenden Flasche fest. Eine Druck-
standdnderung erzwingt damit ebenfalls die Herstellung

einer neuen Form. Weiterhin ist nachteilig, daB Fremdk&Srper
auf der HeiBprdgefolie, die in den Bereich des Prigestempels
gelangen, infolge der hohen auftretenden Aufblasdriicke dazu
fihren k&nnen, daB der Prigestempel verletzt und damit un-
brauchbar wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und
eine Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art aufzuzeigen,
mit denen es m&glich ist, Werkstlicke, insbes. nachgiebige
Hohlkdrper, ganz verschieder Gestalt und/oder verschiedenen
STandorts des Druckbildes zu bedrucken.

ErfindungsgemdB8 wird dies dadurch erreicht, daB8 der Prdge-
stempel durch fortlaufenden Anlegen iiber die gesamte Stem-
pelfldche mit dem Werkstilick in Kontakt gebraché wird, und

der Prigestempel dabei zumindest im Bereich der Stempelfld-
che in eine der Gestalt des Werkstiickes entsporechende Form
gebracht wird. Die Erfindung er&ffnet neben den im Stand der
Technik bekannten Verfahren, ndmlich dem Hubverfahren, dem
Abrollverfahren und dem Aufblasverfahren ein weiteres Ver-
fahren, welches als kombiniertes Hub-Abrollverfahren bezeich-
net werden kann. Wahrend im Stand der Technik bei dem Ab-
rollverfahren und dem Aufblasverfahren das Werkstiick bewegt
wird, oder beim Hubverfahren der Pr&gestempel bewegt wird,
wird hier das Werkstiick und der Pridgestempel relativ aufein-
anderzu-bewegt. Das Werkstiick kann dabei so positioniert

bzw. stabilisiert werden, daB es keine Bewegung ausfiihren

soll und kann. Der Prigestempel aber, der im Stand der Technik
immer als fester K&rper ausgebildet ist, der nur im Bereich
seiner Materialelastizitdt geringfligig zusammengedriickt werden
kann, ist bei Verwendung in dem vorliegenden Verfahren durch
seine Formgebung, insbes. seine Diinnwandigkeit und sein
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Material flexibel gestaltet. Diese Flexibilitdt wird dazu
ausgenutzt, um den Prigestempel an das Werkstlick anzufor-

men. Der Prdgestempel legt sich also fortlaufend an das
Werkstiick an und nimmt dessen Gestalt wdhrend des Druck-
vorganges an. Hierdurch entsteht der unerwartete Vorteil,

daB das Druckverfahren auch bei unterschiedlichster Gestalt
der Werkstiicke, also bei runden, ovalen, sonstwie konvexen,
flachen oder auch konkaven Werkstiicken eingesetzt werden

kann. Es ist sogar mdglich, mit ein und demselben Prdgestem-
pel Werkstlicke verschiedener Form zu bedrucken, wobei natir-
lich dasselbe Druckbild entsteht. Druckstandsd&nderungen sind
v8llig problemlos, weil das Werkstilick nicht in einerForm,

die zur Aufnahme von Druck bestimmt ist, gehalten werden muS8.
Weiterhin ist iiberraschend, daB das Druckergebnis verbessert
und der AusschuBl reduziert wird, weil sich der Prdgestempel
bei jedem einzelnen Druckvorgang besser an das jeweilige Werk-
stlick anpassen kann, so daB8 der Bedruckungsvorgang unabhdngi-
ger von den Toleranzen der beispielsweise im Blasverfahren her-
gestellten Kunststofflaschen wird. Die Zuverldssigkeit steigt.
Da der Prédgestempel gegeniiber den Pr&dgestempeln im Stand der
Technik eine sehr viel kleinere Masse aufweist, ergibt sich
nach kurzer Anwdrmzeit die Einsatzbereitschaft flir den Druck-
vorgang. Hier ist eine Reduzierung von etwa einer halben Stunde
auf eine Minute feststellbar. Durch den Wegfall des Ober- und
des Unterteils der Fofm bei nachgiebigen Hohlk&rpern entfdllt
auch die Anpassung dieser Formteile an die besondere Form des
Hohlk&rpers. Der Aufwand zur Herstellung des Pridgestempels
wird erheblich reduziert. Fiir den Fachmann erstaunlich ist
ferner der weitere Vorteil, daB der Prigewinkel bei einem
Druckvorgang 180° und mehr betragen kann. Dies stellt fir
ein hub&hnlich arbeitendes Verfahren eine Besonderheit dar
und erdffnet die Mdglichkeit, beisvielsweise eine runde
Flasche in einem einzigen Druckvorgang ilber einen Winkel von
210 ° zu bedrucken. Ein Rundumdruck erfordert zwei Druckvor-
gdnge. Weiterhin ist vorteilhaft, daB die Druckmaschine ver-
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gleichsweise einfacher gestaltet und dimensioniert werden kann,
weil der hohe Aufblasdruck beim Bedrucken von‘néchgiebigen
Hohlkdrpern wegfillt. Die Flasche kann zwar immer noch aufge-
blasen werden, wenn sie besonders nachgiebig ist, d. h.

wenn und soweit es flir ihre Stabilit3t in der fixierten Lage
sinnvoll erscheint. Der Aufblasdruck wird somit von etwa 20
bar beim Stand der Technik auf beispielsweise 2 bar fir Stabi-
lisierungszwecke gesenkt. Eine hoher Prdgedruck wird mit dem
neuen Verfahren nicht angestrebt, weil mit einem hohen Pré&ge-

druck die Gefahr verbunden ist, daB beispielsweise bei zu lan-
ger Zeiteinwirkung eine ungewlinschte Verformung der zu bedruckenden Ober-

fliche eintritt. Bei dem neuen Verfahren tritt auch der weitere Vorteil
auf, daB der Bedruckungsvorgang in kilirzerer Zeit ablduft und damit auch we-
niger Warme lbertragen wird. Insbes. beim Drucken grSBerer Fldchen ergeben
sich durch den nachfolgenden Abkilhlvorgang geringere Einfallstellen. Aus
dem erfindungsgemdBen Verfahren ergeben sich auch mehrere Vorteile hinsicht-
lich nachfolgender Druck- oder Bearbeitungsvorgdnge des Werkstlickes. So ist
es miglich und kostenmdBig vertretbar, mehrere Druckstationen in
einer Maschine vorzusehen, weil die einzelne Druckstation ver-
gleichsweise billiger herstellbar ist. Auf diese Art und Weise
wird es m&glich, Prdgedruckstationen mit Siebdruckstationen

in einer Druckmaschine zu kombinieren und die Arbeitsgeschwin-
digkeiten aufeinander abzustimmen. Der Prigedruck wird nur

so hoch gewdhlt, wie es fiir eine ordnungsgemiBe Verformung
bzw. Anlage des Pridgestempels an dem Werkstiick erforderlich
ist. Auf der HeiBpridgefolie vorhandene oder auf diese gefal-
lene Fremdkdrper kdnnen den Prigestempel nicht mehr unbrauch-
bar machen. Der flexible Prigestempel 1#B8t es sinnvollerweise
zu, bei seinem Anformvorgang an dem Werkstiick auf der Ober-
fliche des Werkstiickes an einer Stelle aufzusetzen und in einer
Art Abrollvorgang sich anzulegen. Damit wird dem EinschluB von
Luftblasen zwischen HeiBpr3dgefolie und Werkstiickoberfliche
entgegengewirkt. Die HeiBprdgefolie legt sich ohne Falten an
das Werkstiick an und wird im Druckbild mit der Werkstiickober-
fldche verbunden.
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Insbesondere beim Bedrucken nichtebener Fl&chen bzw. Werk-
stlicke wird zundchst die HeinrﬁQefolie unter Verwendung
einer Stitzmaske an die zu bedruckende Oberfldche des Werk-
stiickes angelegt und dabei fixiert. AnschlieBend wird der
Prdgestempel durch eine Aussparung in der Stitzmaske an die
bereits fixierte Heinrégefolie'angelegt. Nach der Ubertra-
gung von Widrme vom Ridgestempel auf die HeiBprdgefolie und
die Oberfldche des Werkstiickes wird zundchst der Prdgestem-
pel und nach einer Abkiihlzeit die Stiitzmaske vom Werkstiick
abgehoben. Die Verwendung der Stilitzmaske ist immer dann
sinnvoll oder in der Regel sogar erforderlich, wenn die zu
bedruckende Werkstilicksoberfldche konvex oder konkav ist.

Nur bei einfachen eben ausgebildeten Werkstlicken kann die
Stiitzmaske auch einmal fehlen. Der wesentliche Vorteil

der Verwendung der Stiitzmaske liegt darin, daB diese zu-
ndchst einmal die HeiBprdgefolie an die Oberfliche des zu
bedruckenden Werkstilickes anlegt und dort fixiert. Die Stitz-
maske weist eine Aussparung oder ein Fenster auf, durch
welches hindurch der Pridgestempel mit seinem Stempelkdrper
und insbesondere der Stempelfldche sich direkt auf die
HeiBprdgefolie auflegt, wdhrend die ilibrigen Teile des Pri-
gestempels sich an der Stiitzmaske anlegen k&nnen. Durch

die Gestaltung der Stiitzmaske kann zusdtzlich auf den Ab-
rollvorgang und die Anlage der Stiitzfldche an der HeiBprige-
folie EinfluB8 genommen werden. Die Stiitzmaske dient aber
auch dazu, die Ubertragung von Wirme von den iibrigen Teilen
des Prdgestempels - auBer an der Stelle ihrer Aussparung bzw.
des Fensters - zu verhindern. Die Prigefolie darf ja auBer-
halb des Druckbildes nicht erwidrmt werden, weil sonst hier
sonst zus&tzliche nicht gewlinschte Abdrilicke am Werkstiick
entstehen wiirden. Weiterhin kann man durch die Verwendung
der sStilitzmaske den Vorteil ausnutzen, daB die HeiBprdgefolie
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vor, wdhrend und nach dem Prdgevorgang relativ zur Oberflidche
des zu bedruckenden Werkstiickes unverrutschbar gehalten wird.
Damit 14Bt sich auch eine definierte Abkiihlzeit nach Entfer-
nung des Pridgestempels von der zu bedruckenden Oberfliche ein-
halten. Das Druckbild wird sauberer und klarer.

Fiir die Ubertragung der Widrme auf den Prigestempel bieten sich
verschiedene M&glichkeiten an. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn die Warme induktiv auf den Prdgestempel iibertragen wird.
Der Prédgestempel wird mit seinem Metallteil in den geschlos-
senen Sekunddrstromkreis eingeschaltet, so daB die Wirme un-
mittelbar dort entbunden wird, wo sie gebraucht wird. Es ist
lediglich noch die Ubertragung der Wdrme von der diinnen Metall-
schicht auf die diinne Silikon- oder Gummischicht erforderlich.
Da diese Schicht sehr diinn gestaltet werden kann, weil ja hohe
Kontaktdriick nicht mehr erforderlich sind, ist die Wirmelei-
tung im Bereich des Stempelkdrpers erheblich verbessert. Es
gibt aber auch andere Wirmeerzeugungs- bzw. Ubertragungs-
mé&glichkeiten. Beispielsweise k&nnte der Prigestempel mit
seiner Stempelfldche oder auch auf seiner Riickseite durch eine
Infrarotbestrahlung aufgeheizt werden, die entweder kontinuier-
lich oder auch in den Druckpausen durchgefiihrt werden k&nnte.

Beim Bedrucken von nachgiebigen Hohlk&rpern wird das Werkstlick
nur mit einem fiir seine Stabilisierung erforderlichen Druck
formlos, 4. h. ohne Verwendung einer Form, aufgeblasen. Hierzu
ist es lediglich erforderlich, die Flasche im Bereich des Flaschen-
halses und des Flaschenbodens, also gegeniiberliegend einzuspannen
und fiir eine gezielte Einleitung der Aufblasluft in die Flasche
Sorge zutragen. Dieser Aufblasdruck hat nichts mit dem Kontakt-
druck wdhrend des Druckvorganges beim Stand der Technik zu tun.
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Die Vorrichtung zur Durchfiilhrung des Verfahrens arbeitet mit
einer Aufnahmestation fir das Werkstiick, einer taktweise ar-
beitenden Vorschubeinrichtung fiir die HeiBprdgefolie, einem
zur Aufnahmestation relativ bewegbaren Prdgestempel und einer
Heizvorrichtung fir den Prdgestempel. Die Aufnahmestation
kann ein einfachster Weise ausgebildet sein, beispielsweise
in Form eines Tisches fiir die Bedruckung ebener Werkstlicke.
ErfindungsgemidB besteht der Prdgestempel aus elastisch ver-
formbarem Material und ist so dinnwandig ausgebildet, daB

er beim Anlegen an das zu bedruckende Werkstiick sich ela-
stisch verformend sich an dessen Oberflidche anlegt. Der
Pridgestempel kann aus einem diinnen verbiegbaren Metallblech
bestehen, dessen Oberflidche zu der Stémpelflache ausgebildet
ist. Es ist natiirlich auch mdglich, daB8 das diinne Metall-
blech gleichsam den Grundk&rper bildet, auf welchem ein
ebenfalls sehr diinner Stempelkdrper aus Kunststoff, Gummi,
Silikon o. dgl. aufgebracht ist, der auf seiner dem:Grund—
kérper abgekehrten Seite die Stempelfldche aufweist. Die
Verbiegbarkeit bzw. Flexibilit&t des Prdgestempels muB im
elastischen Bereich liegen und so ausgebildet sein, da8 er
den einzelnen Anforderungen des speziellen Anwendungsfalles
geniigt. Es ist beispielsweise auch mdglich, den Prdgestempel
aus einem gummiartigen Metall herzustellen, in dessen Masse
Metallpartikel in Form eines Gitters o. dgl. eingearbeitet
sind.

Zwischen dem Pragestempel und der HeiBprdgefolie ist in der
Regel eine diese fixierende Stiitzmaske vorgesehen, die eine
~Aussparung flir den Durchtritt eines die Stempelflidche tra-
genden Stempelkdrpers des Prigestempels aufweist. Diese
Stiitzmaske kann idberall etwa gleiche Wandstdrke aufweisen.
Sie besteht in jedem Falle auch aus elastischem Material,
welches jedoch widrmeisolierend sein muB. Auch die Stilitzmaske
nimmt beim Anlegen an das Werkstiick dessen Oberflichenform
an bzw. bildet diese nach. An die Stiitzmaske wird dann der
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Prdgestempel beim Druckvorgang abgeformt, wobei die Stempel-
fldche durch die Aussparung der Stiitzmaske hindurchtritt und
sich direkt an der Trdgerfolie der HeiBprdgefolie anlegt. Die
Stiitzmaske kann auch mit gezielt unterschiedlicher Wandstédrke
ausgebildet werden, um damit den Anformvorgang bzw. den Anlage-
vorgang der Stempelfldche am Werkstilick zu beeinflussen. Die
Stiitzmaske besteht aus biegsamem, auf Zug oder Druck belastba-
ren Material. Beim Bedrucken von konkaven Fl&chen muB die Stitz-
maske auf Druck belastbar sein, weil sie ja die HeiBpridgefolie

in diesem Bereich an das Werkstiick andriicken muS8.

Der Pragestempel besteht in bevorzugfer Ausfiihrungsform aus ei-
nem die Stempelfldche tragenden Stempelkdrper aus elastisch nach-
giebigem Material, insb. Silikon und einem GrundkSrper aus ela-
stisch verbiegbarem Metallblech. Die Gesamththe des Prdgestempels

kann somit in der GrdBenordnung von 2 - 4 mm liegen.

Der Pragestempel kann mit seinem Grundk&rper aus Metallblech in
einem geschiossenen, induktiv erwdrmten Stromkreis eingeschaltet
sein. Dies stellt eine sehr schnellwirkende und gezielt steuer-
bare Erwdrmungsmdglichkeit fiir den Prdgestempel dar, so daB des-
sen Stempelfldche sehr genau mit der vorgesehenen Temperatur be-
heizt werden kann.

Wenn getrennte Antriebsvorrichtung fiir die Stilitzmaske einerseits
und flir den Prédgestempel andererseits vorgesehen sind, ergibt
sich vorteilhaft die MBglichkeit, die HeiBpr&gefolie mit der
Stiitzmaske vor, wdhrend und nach dem Kontakt mit dem Pr3dgestem-
pel gegeniiber der zu bedruckenden Werkstiickoberfldche unver-
rutschbar festzuhalten.

Obwohl die Erfindung insbesondere in den Ausfilhrungsbeispielen
flir das Bedrucken von Werkstilicken aus Kunststoff oder zumindest
mit einem Kunststoffilberzug, z. B. Kunststofflack, beschrieben
ist, ist das Druckverfahren und die Vorrichtung ganz allgemein
zum Bedrucken der verschiedensten Materialien, wie z. B. Glas,
Metall, Karton, Porzellan usw. einsetzbar; Voraussetzung ist ein
entsprechender Haftvermittler.
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Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen weiter beschrieben

und verdeutlicht. Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

GemdB Fig.

1

die Relativlage der wesentlichen Teile vor dem Be-
druckvorgang eines Werkstilickes mit zylindrischer
Gestalt,

die Relativlage der Teile gemdB Fig. 1 wdhrend des
Bedruckungsvorganges,

die Relativlage der Teile vor dem Bedruckungsvor-

gang eines ebenen Werkstlicks,

die Relativlage der Teile gemd8 Fig. 3 wdhrend des
Druckvorganges,

die Relativlage der Teile vor dem Bedruckungsvorgang

eines konkaven Werkstlicks,

die Relativlage der Teile gemdB8 Fig. 5 wdhrend des
Bedruckungsvorganges und

eine teilweise geschnittene Draufsicht auf Stilitzmaske
und Pr&dgestempel.

1 s0ll ein Werkstiick 1 mit einem Druckbild 2 be-

druck werden. Das Werkstlick 1 besitzt zylindrische Gestalt, be-

steht also beispielsweise aus einer entsprechend ausgebildeten

Kunststofflasche. Das Druckbild 2, welches in strichpunktierter

Linienfiihrung angedeutet ist, entsteht auf der Oberflédche des

Werkstiickes 1 und ist nur der Deutlichkeit halber hier in einem

gewissen Abstand davon angedeutet. Tatsdchlich ist am Ende des
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Bedruckungsvorganges das Druckbild 2 auf der Oberflidche 3 des
Werkstliicks 1 angeordnet. Man erkennt schon an dieser Stelle, dasB
der Prdgewinkel 4, iiber den sich das Druckbild 2 an dem Werk-
stiick 1 erstreckt, grdSer als 180 ° ist.

Es findet eine HeiBprigefolie 5 iiblichen Aufbaus Verwendung.
In entsprechendem Abstand von der HeiBprdgefolie 5 ist eine
Stiitzmaske 6 vorgesehen, die aus elastisch nachgiebigem, also
verbiegbarem Material besteht, welches auBerdem noch wdrmeiso-
lierend wirkt. Die Stilitzmaske 6 weist eine Aussparung 7 oder
ein Fenster auf, welches etwas gr&Ber ausgebildet ist als das
Druckbild 2.

Unterhalb der Stilitzmaske 6 befindet sich der Prdgestempel 8,

der aus einem GrundkSrper 9 aus einem dlinnen verbiegbaren Metall-
blech und einem StempelkSrper 10 aus Silikon oder einem anderen
Runststoff zusammengesetzt sein kann. Der Stempelkdrper 10 weist
auf seiner dem Werkstlick 1 zugekehrten Seite eine Stempelflid-

che 11 auf, in der diejenigen Stellen, die erhaben ausgebildet
sind, die Linienfiihrung bzw. Formgebung des Druckbildes 2 be-
stimmen.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, wird bei einem Bedruckungsvor-
gang des Werkstlickes 1 zundchst die Stiitzmaske 7 in der darge-
stellten Weise um das Werkstiick 1 herumgelegt, wobei die Stlitz-
maske 7 die HeiBprdgefolie 5, die iiber entsprechende Rollen ge-
fihrt wird, auf die Oberfliche 3 des Werkstlickes 1 auf- und an-
legt. Damit ist die HeiBprdgefolie 5 fixiert. Es versteht sich,
daB das Werkstilick 1 fixiert ist. Wenn es sich um einen sehr
nachgiebigen Hohlk&rper in Form einer Flasche handelt, kann
dieser zu Stabilisierungszwecken vor Anlage der Stiitzmaske

auch mit niedrigem Druck aufgeblasen werden. In einem zweiten
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Anlegevorgang wird nun der Prdgestempel 8 um das Werkstlick

1 und die bandagenartig gehaltene Stiitzmaske 7 herumgelegt,
und zwar so, daB der Stempelkdrper 10 durch die Aussparung 7
der Stiitzmaske 6 durchtreten kann und sich direkt auf die
Oberfldche der HeiBprdgefolie 5, und zwar im Bereich des
Trdgerbandes, aufliegt. Dieser Auf- oder Anlegvorgang wird
zweckmdBig so durchgefiihrt und gesteuert, daB eine fortlau-
fende Anlage resultiert, also zunidchst an einer Stelle, vor-
zugsweise an der untersten Stelle des Umfangs der Kontakt er-
folgt und sich der Prigestempel gleichsam nach beiden Seiten
verformt, bis er genau die Form der Oberflidche des Werkstilicks
1 und der Stiitzmaske 6 angenommen hat. Der Druckvorgang kann
mit sehr niedrigem Kontaktdruck durchgefihrt werden, so da8
keine Gefahr besteht, da8 das nachgiebige Werkstiick 1 ver-
driickt oder sonstwie beschddigt wird. Wdhrend der zeitlich
gesteuerten Kontaktzeit wird W&rme von dem Prdgestempel 8

auf die HeiBprigefolie 5 und auch auf die Oberfldche 2 des
Werkstilickes 1 lbertragen, so daB8 das Druckbild 2 auf die
Oberfldche 3 aufschmilzt. Diese Wirme wird beispielweise
induktiv im Pr&dgestempel 8 selbst erzeugt. Die Enden des
Prdgestempels 8 sind lUber Fllhrungselemente 12 und elektrische
Leitung 13 in einem geschlossenen Sekunddrstromkreis ange-
ordnet. Der Pr&dgestempel 8 kann vorzugsweise kontinuierlich
erwdrmt werden. Die Wirme wird im Pr&dgestempel 8 erzeugt,
wdhrend die elektrischen Leitungen 13 und die Fiihrungsele-
mente 12 kalt bleiben. Die im Grundkérper 9 entstehende Wirme
wird durch die Wirmeleitung in den Stempelkdrper 10 iber-
tragen und lber die Stempelfliche 11 abgegeben. Die Wege
hier sind duBerst gering, so daB ein guter Wirkungsgrad
erreichbar ist und die Oberfldchentemperatur der Stempel-
fl8che 11 in sehr engen Grenzen geregelt werden kann. Ist
die erforderliche Warme aufgebracht und die Verweilzei abge-
laufen, wird zuerst der Pridgestempel 8 von dem Werkstlick 1
und der Stiitzmaske 6 entfernt, wobei die Stiitzmaske 6 die
HeiBlprdgefolie 5 weiterhin unverriickbar an dem Werkstiick 1
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festhdlt. Nach Ablauf der erforderlichen Abkiihlzeit wird auch
die Stlitzmaske 6 wiederum in ihre in Fig. 1 ersichtliche Ruhe-
stellung verschwenkt, wobei sich die HeiBprdgefolie 5 bzw.

ihr Tridgerband von dem Druckbild 2, welches nun auf der Ober-
fldche 3 des Werkstickes 1 fixiert ist, 18st. Die HeiBprige-
folie 5 wird um einen Nutzen weiterbewegt und ein neuer Gegen-
stand 1 kann dem Druckvorgang unterworfen werden.

Aus den Fig. 3 und 4 ist der Bedruckungsvorgang auf der
Oberflidche 3 eines ebenen Werkstiickes 1 ersichtlich. Der Prige-
stempel 8 ist hier genauso aufgebaut, wie bei dem Ausfihrungs-
beispiel der Fig. 1 und 2. Es kann sich sogar um den identi-
schen Prdgestempel 8 handeln, so daB auch das gleihe Druck-
bild 2 auf dem Werkstiick 1 entsteht. Es ist auch m&glich, in
diesem Falle ohne Einsatz der Stiitzmaske 6 zu arbeiten, wenn
sichergestellt ist, daB sich nur die Stempelfldche 11 Uber

die HeiBprdgefolie 5 an der Oberflidche 3 des Werkstickes 1 an-
legt. Dies kann durch gezielte Steuerung des Hubvorganges

des Prdgestempels 9 entsprechend dem Pfeil 14 erfolgen. Man
erkennt aus Fig. 4, daB die Stiitzmaske 6 auch mit unterschied-
licher Wandstdrke ausgebildet sein kann, um den Abrollvorgang
des Prigestempels 8 zu beeinflussen. Dieser Abrollvorgang
beginnt auch hier in der Mitte der Stempelfldche 11 und setzt
sich nach beiden Seiten fort, wobei letztendlich der Grund-
kdrper 9 an der Stiitzmaske 6 zur Anlage kommt und gehalten
wird.

Die Fig. 5 und 6 zeigen ein Ausfiihrungsbeispiel zum Bedrucken
eines Werkstiickes 1 mit einer konkaven Oberfl3iche 3, auf der
das Druckbild 2 aufgebracht werden soll. Man sieht hier, das
die Stilitzmaske 6 (Fig. 6) auf Druck beanspruchbar sein mu8,
weil sie die HeiBprdgefolie 5 auf die konkave Oberflidche 3
des Werkstiickes 1 aufdrickt. Gleiches gilt fiir den Prigestem-
pel 8. Ansonsten ist aber Aufbau und Wirkungsweise &hnlich

bzw. identisch.
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Man erkennt an allen Ausfﬁhrungsbeispieleh, da8 ein und der-
selbe Pridgestempel 8 zum Bedrucken derverschiedenst geform-
ten Oberflidchen 3 der Werkstlicke 1 einsetzbar ist. Auch eine
Druckstandsdnderung, wenn also das Druckbild 2 hdher oder
niedriger an einer Flasche angebracht werden soll, ist ohne
weiteres m&glich. Es muB8 hierzu weder ein neuer Prdgestempel
8 noch eine neue Stiitzmaske 6 angefertigt werden. Es wird
vielmehr einfach die Relativlage zum Werkstlick 1 gedndert
bzw. eingestellt.

Figur 7 zeigt eine Draufsicht auf die Stilitzmaske 6 im linken
Teil, wdhrend im rechten Teil der Darstellung der darunter
befindliche Prdgestempel 8 erkennbar ist. Die Stiitzmaske 6
kann beispieslsweise aus Asbest bestehen oder damit beschichtet
‘'sein. Der Grundkdrper 9 des Pridgestempels 8 kann mit Einschnit-
ten 15 ausgestattet sein, die so auBerhalb des Stempelkdrpers
10 angeordnet sind, da8 der Prdgestempel 8 im Randbereich in
drei Teile unterteilt wird. Die damit abgeteilten Zungen 16
dienen der Beeinflussung des Abform- bzw. Anlegvorganges des
Pridgestempels 8 an der Oberfldche 3 des Werkstiickes und
werden nicht um das Werkstiick 1 herumgelegt. Lediglich der
Mittelteil 17 wird somti von den Flihrungselementen 12 er-

faBt und um das Werkstiick 1 herumgelegt. Damit bekommt ge-
zielt die Stempelfldche 11 in ihrer Mitte bzw. entsprechend
der Symmetrieachse zunidchst Kontakt mit dem Werkstiick 1 bzw.
der HeiBprdgefolie 5, wdhrend sich die librigen Bereiche in
symmetrischer Anordnung anlegen. Diese besondere Formgebung
des Prdgestempels 8 ist somit wichtig fiir diesen Anlage- bzw.
Abformvorgang des Pridgestempels 8 an dem Werkstilick 1, und

zwar hinsichtlich des zeitlichen Verlaufs.
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Verfahren und Vorrichtung zum trockenen Bedrucken eines Werk-

stiickes unter Verwendung einer HeiBprdgefolie

Patentanspriiche:

1. Verfahren zum trockenen Bedrucken eines Werkstlickes, ins-
besondere eines nachgiebigen Hohlk&rpers, vorzugsweise aus
Runststoff oder mit einer auf seiner Oberfldche angeordne-
ten Runststoffschicht, aber auch aus Metall, Glas, Keramik
o. dgl., unter Verwendung einer Heifprdgefolie und eines
Prdgestempels und unter Anwendung von Wdrme, Durck und Zeit,
bei dem das Werkstlick und der Prdgestempel relativ aufeinan-
der zubewegt, unter Zwischenklemmung der HeiBprédgefolie in
Kontakt gehalten, dabei Wadrme {ibertragen und wieder wegbewegt
werden, wobei die HeiBprdgefolie entsprechend dem Prigestem-
pel auf das Werkstiick aufgeklebt und nach einer Abkiihlzeit
mit Ausnahme des Druckbildes von dem Werkstiick abgel&st
wird, dadurch gekennzeichnet, daB8 der Prdgestempel (8)
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durch fortlaufendes Anlegen iiber die gesamte Stempelfldche
(11) mit dem Werkstiick (1) in Kontakt gebracht wird und der
Prigestempel (8) dabei zumindest im Bereich der Stempelfl&-
che (11) in eine der Gestalt des Werkstlickes (1) entsprechen-

de Form gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
zundchst die HeiBpridgefolie (5) unter Verwendung einer
Stitzmaske (6) an die zu bedruckende Oberflidche (3) des
Werkstiickes (1) angelegt und dabei fixiert wird, daB8 der
Stempelkdrper (10) mit Stempelfldche (11) des Prdgestempels
(8) durch eine Aussparung (7) in der Stilitzmaske (6) an die
bereits fixierte HeiBprdgefolie (5) angelegt wird, und daB
nach der Ubertragung von Wdrme vom Prédgestempel (8) auf die
HeiBprdgefolie (5) und die Oberfliche (3) des Werkstiickes
(1) zundchst der Prdgestempel (8) und nach einer Abkiihlzeit

die Stiitzmaske (6) von dem Werkstlick (1) abgehoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
daB beim Bedrucken von nachgiebigen Hohlk&rpern das Werk-
stlick (1) nur mit einem fiir seine Stabilisierung erforder-

lichen Druck formlos aufgeblasen wird.

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Anspruch

1 bis 3, mit einer Aufnahmestation flir das Werkstiick, einer
taktweise arbeitenden‘Vorschubeinrichtung fiir die HeiBpri-
gefolie, mit einem zur Aufnahmestation relativ bewegbaren
Prdgestempel mit einer Heizvorrichtung fiir den Pr&gestempel,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Prdgestempel (8) aus ela-
stisch verformbarem Material besteht und so diinnwandig aus-
gebildet ist, daB er beim Anlegen an das zu bedruckende
Werkstiick (1) sich elastisch verformend an dessen Oberfliche
(3) anlegt.
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Vorrichtung nach Anspruch 4, daduﬁch gekennzeichnet, da8’
Zwischen dem Prdgestempel (8) und der HeiBprdgefolie (5[

eine diese fixierende Stiitzmaske (6) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Stiitzmaske (6) aus biegsamem, auf Zug oder Druck
belastbarem Material besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB der Prdgestempel (8) aus einem die Stempelfldche (11)
tragenden Stempelkdroer (10) aus elastisch nachgiebigem
und temperaturbestdndigem Material, insbesondere Silikon,
und einem Grundk&rper (9) aus elastisch biegsamem Metall-
blech besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB der Prdgestempel (8) mit seinem Grundkdrper (9) aus
Metallblech in einem geschlossenen, induktiv erwdrmten

Stromkreis eingeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, daB8 fiir die Stiitzmaske (6) eine von der Antriebs-
vorrichtung flir den Prdgestempel (8) getrennte Antriebs-
vorrichtung vorgesehen ist.
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