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@ Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen eines Dekors auf einen Gegenstand.

@ Mehrere zu dekorierende Gegenstédnde (10) wer-
den auf einen Tisch (12) aufgelegt, an dessen Ob-
erfliche (14) Kanile (16) minden, die an eine
Vakuumquelle anschlieBbar sind. Auf die Ge-
genstdnde (10) wird eine Trigerfolie (20) aufgelegt,
die an ihrer Unterseite mit einem Dekor (22) be-
druckt ist. Dar{iber wird eine Deckiolie (24) gelegt,
die gegen den Rand (18) des Tisches (12) abdichtet.
Sodann wird der vom Tisch (12) und der Deckfolie
(24) begrenzte, die Gegenstdnde (10) und die
Trégerfolie (20) enthaitende Raum (28) evakuiert.
Dadurch wird die Deckfolie (24) gegen die
Trégerfolie (20) gedriickt und diese an die Ge-
Ol genstinde (10) solange angepreBt und erhitzt, bis
das Dekor (22) auf die Gegenstdnde (10)
{ibergegangen ist.
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Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen eines Dekors auf einen Gegenstand

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftra-
gen eines Dekors auf einen Gegenstand, bei dem
eine an den Gegenstand anschmiegbare
Trigerfolie mit dem Dekor versehen und durch
Evakuieren eines den Gegenstand aufnehmenden
Raumes an den Gegenstand solange angepreft
wird, bis das Dekor von der Trigerfolie auf den
Gegenstand iibergegangen ist, und die Trigerfolie
dann vom Gegenstand entfernt wird.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Durchfiihren des Verfahrens.

Ein bekanntes Verfahren der beschrisbenen
Gattung (EP-A 0 014 615), das in erster Linie zum
Dekorieren von Brillengestellen vorgesehen ist,
wird in der Weise durchgefiihrt, da8 bei jedem
Arbeitszyklus ein Brillengestell mit seiner zu

dekorierenden Fliche nach oben weisend auf einer .

Unterlage abgelegt wird, die innerhalb einer
Vakuumkammer angeordnet und mittels einer Kol-
benzylindereinheit auf-und abbeweglich ist. Die
Vakuumkammer hat zum Einbringen des Brillenge-
stells eine seitliche Offnung, die mit einer Tur ver-
schiieBbar ist. An ihrer Oberseite weist die
Vakuumkammer einen waagerechten, ortsfesten
Rahmen auf, der mit einem Uber ihm angeordne-
ten, ebenfalls waagerechten, aber auf-und abbewe-
glichen Rahmen einen Schilitz begrenzt.

‘Durch den Schlitz wird eine Trégerfolie. hin-
durchgefiihrt, die von einer Haspel abgerolit wird
und an ihrer Unterseite mit dem Dekor versehen
ist, das auf das Brillengestell aufgetragen werden
soll. Das Dekor ist beispielsweise als Mehrfarben-
druck oder als Abziehbild auf die Trigerfolie aufge-
bracht worden und besteht aus Farben, die bei
einer Temperatur - unterhalb der Zer-
stdrungstemperatur der Trigerfolie sublimierbar
sind. Sobald ein Brillengestell in die Vakuumkam-
mer eingebracht und deren Tir verschiossen wor-
den ist, wird der obere Rahmen abgesenkt, so daB
er die Tragerfolie zwischen sich und dem unteren
Rahmen einklemmt und die Vakuumkammer
dadurch dicht verschlossen wird und evakuiert wer-
den kann. Die Trigerfolie wird mittels einer Uber
dem oberen Rahmen angeordneten Heizvorrich-
tung auf die Sublimationstemperatur des Dekors
erhitzt und daraufhin das Briflengestell mittels sei-
ner innerhalb der Vakuumkammer heb-und senkba-
ren Unterlage, auf der es abgelegt worden ist, nach
oben bewegt und gegen die Trégerfolie gedriickt.
Das Vakuum bewirkt, daB die Trégerfolie sich dicht
an die zu dekorierenden Fldchen an der Vordersei-
te und in seitlichen Bereichen des Brillengestells
anschmiegt. Dieser Zustand wird flr eine Zsit-
spanne aufrechterhalten, die fir eine Migration der
das Dekor bildenden Farben von der Trdgerfolie
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weg in die Struktur des Werkstoffs des Brillenge-
stells hinein ausreicht. Anschlieflend wird das Va-
kuum aufgehoben, das Brillengesteli abgesenkt und
dadurch von der Trdgerfolie getrennt und -
schlieflich der Vakuumkammer entnommen.

Bei diesem bekannten Verfahren wird die
Tragerfolie in einzelnen Bereichen stark gedehnt,
damit sie sich ausreichend an das Brillengestel! an-
schmiegt. Dabei ist es unvermeidlich, daB das
Dekor in den besonders stark gedehnten Bereichen
der Trigerfolie verzerrt wird. Die Verzerrungen las-
sen sich bis zu einem gewissen Grad dadurch
ausgleichen, daB von vorne herein ein entspre-
chend korri giertes Dekor auf die Tréagerfolie aufge-
bracht wird. Im Ubrigen machen sich Verzerrungen
bei Gegenstdnden wie Brillengestellen, deren zu
dekorierende Flichen verhdltnismagig schmal sind,
kaum bemerkbar. Anders ist es jedoch bei Ge-
genstinden, die grofflachig dekoriert werden sol-
len. Bei solchen Gegensténden lassen sich stdrend
auffallende Verzerrungen des Dekors nicht immer
vermeiden, wenn das Dekor nach dem bekannten
Verfahren aufgetragen worden ist. Auerdem nimmt
mit zunehmender GrdBe der zu dekorierenden
Flache die Gefahr zu, daB das Dekor durch Luftein-
schliisse besintrichtigt wird.

Bei einem anderen bekannten Verfahren zum
Auftragen von Dekors auf Gegenstidnde (DE-A-3
228 096) werden die Gegenstéinde, beispielsweise
Blechdosen,  zundchst durch eine  Be-
schichtungsaniage gefiihrt, die auf der AuBenssite
der Gegenstinde eine Schicht aus farbstoffaffinem,
migrationsverhinderndem  Kunststoff  aufbringt.
Nach chemischem oder physikalischem Trocknen
dieses Uberzuges werden die beschichteten Ge-
genstinde einer Etkettiermaschine zugeflhrt, in
der Dekortrdger in Form von bedruckten Bandero-
ien von einem Stapel oder endliosen Streifen abge-
nommen, um je einen Gegenstand gelegt und mit
einem Kilebstreifen, Leimstrich, elektrostatischen
Feld o. dgl. fixiert werden. Daraufhin werden die
Gegensténde, beispielsweise mittels HeiBluft, auf
eine Temperatur von 200° bis 350°C, vorzugs-
weise 250° bis 300°C erhitzt. Bei diesen Tempera-
turen, die einen extremen Hitzeschock erzeugen,
verdunstet in den Banderolen enthaltenes Wasser -
schiagartig, so daB jede Banderole in einem Bruch-
teil einer Sekunde auf den zugehdrigen Ge-
genstand aufgeschrumpft wird und einen flr den
Ubergang des Dekors von der Banderole auf den
Gegenstand erforderlichen Druck autogen erzeugt.
Beim weiteren Erhitzen sublimieren dann die Farb-
stoffe, die das Dekor bilden, in den darunterliegen-
den Kunststoffliberzug.

Bei diesem Verfahren ist es von ent-

b+

4



x)

)

3 0 282 859 4

scheidender Bedeutung, daB die beim Auf-
schrumpfen siner Banderole unvermeidliche Rela-
tivbewegung gegeniber dem zugehdrigen Ge-
genstand abgeschlossen ist, ehe die Farbstoffe, die
das Dekor bilden, so weit erhitzt sind, daB ihre
Migration in die Kunststoffschicht hinein beginnt.
Gelingt es nicht, diese schwierige Bedingung ein-
zuhalten, dann muB damit gerechnet werden, daB
zumindest Teile des Dekors auf dem Gegenstand
verwischt werden.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Auftragen eines Dekors
auf einen Gegenstand derart weiterzubilden, daB
auch grofiflichige Dekors ohne stérende Verzer-
rungen und sonstige Beschidigungen aufgetragen
werden k&nnen.

Die Aufgabe ist erfindungsgemas, ausgehend
von einem Verfahren der eingangs beschriebenen
Gattung, dadurch geldst, daB die Trégerfolie vor
dem Evakuieren des Raumes auf den Gegenstand
aufgelegt wird und der Gegenstand samt
Trédgerfolie mit einer Deckfolie abgedeckt wird, an
der beim Evakuieren ein vom Vorhandenssin der
Trédgerfolie unabhingiger Druckunterschied zwi-
schen dem Raum und dessen Umgebung entsteht.

Damit wird erreicht, daB die Trigerfolie, auf die
das Dekor aufgebracht worden ist, beim Evakuieren
weder gedehnt noch verschoben wird, da allein die
Deckfolie flr die Abdichtung des Raumes verant-
wortlich ist, wdhrend die Trigerfolie am Zustande-
kommen des Vakuums nicht beteiligt ist. Mehr oder
weniger stark gedehnt und teilweise verschoben
wird nur die Deckfolie, die jedoch durch die
Trdgerfolie vom Dekor getrennt ist und dieses
daher nicht verzerren kann. Es hat sich auferdem
herausgesteilt, da8 die kdrperliche und funktionelle
Trennung von Deckfolie und Trédgerfolie dazu bei-
trdgt, Lufteinschlisse zwischen dem Dekor und
dem zu dekorierenden Gegenstand beim Evakuie-
ren zu vermeiden.

Im  aligemeinen ist durch die Ob-
erflichenstruktur des zu dekorierenden Gegenstan-
des oder durch eine auf den Gegenstand aufge-
brachte, zum Aufnehmen des Dekors vorgesehene
Beschichtung daflir gesorgt, daB8 die Bereitschaft
der Tragerfolie, auf dem Gegenstand zu verrut-
schen, geringer ist als die Fahigkeit der Deckfolie,
bei ihrer wdhrend des Evakuierens auftretenden
Dehnung auf der Trigerfolie zu gleiten. Deshalb
besteht im allgemeinen nicht die Gefahr, daB die
Deckfolie bei ihrer Dehnung die Trégerfolie auf
dem Gegenstand verschiebt. Wenn jedoch eine
solche Gefahr bei gegebener Oberflichenstruktur
des Gegenstandes nicht von vorne hersin aus-
scheidet, ist es vorteilhaft, da8 eine der beiden
Folien an ihrer der anderen der beiden Folien zu-
gewandten Seite mit einer Gleitschicht versehen
wird, ehe der Raum evakuiert wird. Die Gleitschicht

10

15

20

25

30

35

50

56

kann beispielsweise auf die Trégerfolie aufgebracht
werden, ehe diese mit dem Dekor versehen wird.

Um bei der Anwendung des erfindungs-
gemdBen Verfahrens auf Gegenstinde mit beson-
ders groBen zu dekorierenden Flidchen das Entwei-
chen von Luft aus dem Zwischenraum zwischen
dem Gegenstand und der Tridgerfolie zu be-
schieunigen, ist es ferner vorteilhaft, daB als
Trégerfolie ein luftdurchidssiges Material verwendet
wird. Als solches Material kommt vor ailem Papier,
Vlies oder Textilstoff in Frage.

Es ist ferner vortsilhaft, daB mit der Trigerfolie
nur die zu bedruckende Fldche des Gegenstandes

‘abgedeckt wird, so daB eine Beriihrung der

Trégerfolie mit Bauteilen, die zusammen mit der
Deckfolie den zu evakuierenden Raum begrenzen,
vermieden wird.

Falls das Dekor aus einer oder mehreren in der
Wiérme sublimierbaren Farben besteht, ist es -
schlieBlich vorteithaft, das erfindungsgeméBe Ver-
fahren in der Weise durchzufihren, da8 das Dekor
nach dem Evakuieren des Raumes, der den Ge-
genstand und die Trégerfolie enthdit, durch die
Deckfolie und die Trigerfolie hindurch erhitzt wird,
vorzugsweise mittels Warmestrahlung.

Zum Durchflhren des erfindungsgemigen Ver-
fahrens wird zweckméBigerweise eine Vorrichtung
verwendet, bei der
- zum Auflegen mindestens eines zu dekorierenden
Gegenstandes ein Tisch vorgesehen ist, an dessen
Oberfidche Kanile zum Evakuiersn minden, und
- eine luftundurchidssige Deckfolie an sinem Rah-
men gespannt gehalten ist, der dicht auf den Tisch
derart auflegbar ist, daB er die Mindungen der
Kandle umschlieft.

Es ist vorteilhaft, wenn die Kan#le nach dem
Abheben des Rahmens an egine Druckluftqueile an-
schilieBbar sind, damit die Trigerfolie gellftet oder
ganz weggeblasen werden kann, nachdem sie ih-
ren Zweck erflllt hat.

Die Vorrichtung ist vorzugsweise dadurch wei-
tergebildet, daB Uber dem Rahmen mindestens
gine auf die Deckfolie gerichtste
Wirmestrahlungsquelle angeordnet ist.

Ein Ausflhrungsbeispiel einer erfindungs-
gemiBen Vorrichtung wird im folgenden anhand -
schematischer Zeichnungen erldutert. Darin ist eine
Vorrichtung zum Dekorieren von Gegenstinden in
Seitenansicht und teilweise im senkrechten Schnitt
dargestelit. Im einzelnen zeigt:

Fig. 1 die Vorrichtung in Ruhesteilung und
Fig. 2 die Vorrichtung in Betriebssteilung.

Im dargesteliten Beispiel sind plattenfdrmige
Gegenstidnde 10, beispielsweise keramische Flie-
sen, an ihrer Oberseite zu dekorieren. Zum Aufle-
gen von jeweils mehreren solchen Gegenstidnden
10 ist ein Tisch 12 vorgesehen, an dessen ebener
Oberfliche 14 mehrere Kanile 18 minden, die
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gemeinsam an eine nicht dargestellte Vakuum-
pumpe anschiiefbar sind. Die Oberfliche 14 des
Tisches 12 hat rings um die Mundungen der
Kanile 16 einen ebenen Rand 18. Die Ge-
genstinde 10 werden entweder von Hand oder
mittels einer Vorrichtung Ublicher Art in der Weise
auf den Tisch 12 aufgelegt, daB zwischen ihnen -
schmale Zwischenrdume bleiben, in denen minde-
stens einige der Kanile 16 miinden.

Samtliche Gegenstinde 10, die in einem Ar-
beitsgang gemeinsam dekoriert werden sollen, wer-
den mit einer Trigerfolie 20 bedeckt, die beispiels-
weise aus Papier besteht und an ihrer Unterseite
mit einem Dekor 22 bedruckt ist, das entweder fur
simtliche gleichzeitig zu bedruckenden Ge-
genstdnde 10 gleich ist oder derart gestaltet ist,
daB einzeinen Gegenstidnden oder Gruppen von
Gegenstinden unterschiedliche Motive zugeordnet
sind. Das Dekor 22 besteht im dargesteiiten Bei-
spiel aus in der Warme sublimierbaren Farben.

Oberhalb der Trégerfolie 20 ist eine luftun-
durchidssige Deckfolie 24 aus Kunststoff an der
Unterseite eines Rahmens 26 angeordnet und
miBig gespannt gehalten, so daB sie leicht
durchhingt. Der Rahmen 26 ist entweder von Hand
oder mittels einer mechanischen oder hydrauli-
schen Hubvorrichtung heb-und senkbar, so daB er
aus der in Fig. 1 abgebildeten Ruhesteilung in die
in Fig. 2 abgebildste Arbeitsstellung abgesenkt
werden kann. Beim Absenken des Rahmens 26
beriihrt ein mittlerer Bereich der Deckfolie 24 die
Trégerfolie 20 zuerst, so daB zwischen den Folien
20 und 24 enthaltene Luft in Richtung zum Rahmen
26 hin abstrdmt.

In der Arbeitsstellung liegt ein an der Untersei-
to des Rahmens 26 befestigter Randbereich der
Deckfolie 24 dicht auf dem Rand 18 des Tisches

12 auf. Die Deckfolie 24 begrenzt nun einen Raum

28, in dem die auf dem Tisch 12 lisgenden Ge-
genstidnde 10 und die auf diesem liegende
Trigerfolie 20 aufgenommen ist.

Schon wihrend des Absenkens des Rahmens
26 werden die Kanile 16 an die erwdhnte Vakuum-
quelle angeschlossen. Sobald der Rahmen 26
seine Arbeitsstellung erreicht hat, wird der Raum
28 evakuiert und infolgedessen die Deckfolie 24 in
der aus Fig. 2 ersichtlichen Weise verformt. Dabei
wird die Deckfolie 24 von dem in der Umgebung
herrschenden Uberdruck auf die Trégerfolie 20
gepreft.

Oberhalb des Rahmens 26 sind mehrere
Wirmestrahlungsquellen 30, beispielsweise Infra-
rotstrahler, an einer (iber dem Tisch 12 angeordne-
ten Briicke 32 befestigt. Die
Wirmestrahlungsquellen 30 werden gingeschaltet,
sobald der vorgesehene Unterdruck im Raum 28
zumindest annzhernd erreicht ist. Die von den
Wirmestrahlungsquellen 30 ausgehende
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Wirmestrahlung durchdringt die Deckfolie 24
sowie die Trigerfolie 20 und erhitzt die Farben, die
das Dekor 22 bilden, so daB diese einen sublimier-
baren Zustand erreichen und in die Oberfldche der
Gegenstinde 10 eindringen, die zuvor mit farbstof-
faffinem, migrationsverhinderndem Kunststoff be-
schichtet worden sein kann.

Sobald die Sublimation abgeschlossen ist, wird
der Raum 28 durch die Kandle 16 beliiftet und an-
schliefend der Rahmen 26 samt Deckfolie 24 an-
gehoben. Mit anschliefend durch die Kandle 16
eingeleiteter Druckiuft kann die Trégerfolie 20 von
den Gegenstinden 10 abgehoben und entfernt
werden. SchlieBlich werden die dekorierten Ge-
genstdnde 10 von Hand oder mit einer automatisch
arbeitenden Vorrichtung entnommen.

Anspriiche
1. Verfahren zum Auftragen eines Dekors (22)

auf einen Gegenstand (10), bei dem eine an den
Gegenstand (10) anschmiegbare Trigerfolie (20)

‘mit dem Dekor (22) versehen und durch Evakuie-

ren eines den Gegenstand (10) aufnehmenden
Raumes (28) an den Gegenstand (10) solange an-
gepreBt wird, bis das Dekor (22) von der
Trigerfolie (20) auf den Gegenstand  (10)
ibergegangen ist. und die Trégerfolie (20) dann
vom Gegenstand (10) entfernt wird,
dadurch gekennzeichnet, dag die Tragerfolie (20)
vor dem Evakuieren des Raumes (28) auf den
Gegenstand (10) aufgelegt wird und der Ge-
genstand (10) samt Trigerfolie (20) mit einer Deck-
folie (24) abgedeckt wird, an der beim Evakuieren
ein vom Vorhandensein der Trigerfolie (20) un-
abhdngiger Druckunterschied zwischen dem Raum
(28) und dessen Umgebung entsteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB eine der beiden
Folien (20, 24) an ihrer der anderen der beiden
Folien zugewandten Seite mit einer Glsitschicht
versehen wird, ehe der Raum (28) evakuiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB als Tragerfolie (20)
ein Iuftdurchidssiges Material verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, da8 mit der Tragerfolie
(20) nur die zu bedruckende Fliche des Ge-
genstandes (10) abgedeckt wird, so daB8 eine
Beriihrung der Trégerfolie (20) mit Bauteilen (12),
die zusammen mit der Deckfolie (24) den zu eva-
kuierenden Raum (28) begrenzen, vermieden wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, da8 das Dekar (22)
nach dem Evakuieren des Raumes (28), der den
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Gegenstand (10) und die Trigerfolie (20) enthéit,
durch die Deckfolie (24) und die Trdgerfolie (20)
hindurch erhitzt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dag die Trigerfolie (20)
mittels Warmestrahlung erhitzt wird.

7. Vorrichtung zum Durchflhren des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, das
-zum Auflegen mindestens sines zu dekorierenden
Gegenstandes (10) sin Tisch (12) vorgesehen ist,
an dessen Oberfliche (14) Kanile (16) zum Eva-
kuieren minden, und
- eine luftundurchidssige Deckfolie (24) an einem
Rahmen (26) gespannt gehalten ist, der dicht auf
den Tisch (12) derart auflegbar ist, da8 er die
Mindungen der Kandle (18) umschlieft.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Kanidle (16)
nach dem Abheben des Rahmens (26) an eine
Druckluftquelle anschliefibar sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB Uber dem Rahmen
(26) mindestens eine auf die Deckiolie (24) gerich-
tete Wirmaestrahiungsquelle (30) angeordnet ist.
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