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@ Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von Materialbahnen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bedrucken von Materialbahnen (2).
Die Vorrichtung besteht aus einem Gegendruckzylin-
der (1) mit einer elastischen Auflage zur Flihrung der
Materialbahn (2) und einem Klischeezylinder (4),
dem eine mit einer thermoplastischen Farbe ge-
trinkte Schaumstoffrolle (6) zugeordnet ist, wobei
der Klischeezylinder (4) und die Schaumstoffrolle (6)
in einer Heizkammer (5) angeordnet sind. Durch die
Erfindung sollen ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Bedrucken von Materialbahnen geschaffen wer-
den, bei denen ein ununterbrochener Vorgang er-
md&glicht wird und eine optimale Ausnutzung der zur
Verfligung stehenden thermoplastischen Farbe er-
reicht wird. Eine erfindungsgeméfBe Vorrichtung ist
gekennzeichnet durch eine Zuflhreinheit, mit der
thermoplastische Farbe im festen Zustand Uber eine
@ffnung (7) in der Heizkammer (4) der Schaumstoff-
rolle (6) zuflhrbar ist und die Temperatur in der
Heizkammer (4) so gewdhlt ist, daB die thermoplasti-
sche Farbe im Kontakt mit der Schaumstoffrolle (6)
auf diese aufschmelzbar ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
drucken von Materialbahnen, bei dem erwidrmte
thermoplastische Farbe aus einer mit dieser Farbe
getrankten Schaumstoffrolle auf das Klischee eines
beheizbaren Klischeezylinders Ubertragen und an-
schlieBend von dem Klischee auf die Materialbahn
gedruckt wird. Die entsprechende Vorrichtung be-
steht aus einem Geh&duse mit einer Heizkammer, in
der ein Klischeezylinder und eine diesem zugeord-
nete Schaumstoffrolle zur Ubertragung von er-
warmter thermoplastischer Farbe auf ein auf dem
Klischeezylinder angeordnetes Klischee drehbar
gelagert sind, und einem Gegendruckzylinder, der
derart angeordnet ist, daB eine zu bedruckende
Materialbahn zwischen dem Gegendruckzylinder
und dem Klischeezylinder hindurchfiihrbar ist.

Zum Bedrucken von Materialbahnen werden
vorzugsweise Flexodruckverfahren eingesetzt, die
mit flexiblen Druckformen und flissigen, 16sungs-
mittelhaltigen Farben arbeiten. Die entsprechende
Vorrichtung besteht in der Hauptsache aus einem
Gegendruckzylinder zum Fihren der Materialbahn,
einem Klischeezylinder und einer zugehdrigen
Farbauftragswalze. Die Zuflihrung der Farbe zu der
Farbauftragswalze erfolgt Ublicherweise durch eine
Tauchwalze, die in eine Farbwanne eintaucht. Die
Farbe wird dabei Uber die Kombination von Tauch-
walze und Farbauftragswalze auf das auf dem Kili-
scheezylinder befindliche Klischee Ubertragen.

So ist aus der DE 31 01 243 A1 ist ein rotati-
ves Druckverfahren sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens bekannt geworden,
bei dem einer Tauchwalze aus einer Farbwanne
wihrend des Druckvorganges Farbe zugeflihrt
wird. Die auf der Tauchwalze befindliche Farbe
wird anschlieBend gegebenenfalls unter Zwischen-
schaltung einer Rasterwalze auf einen Tiefdruckzy-
linder und von dort auf die zu bedruckende Materi-
albahn Ubertragen.

Diese Vorrichtung ist jedoch flir die Verwen-
dung von thermoplastischer Farbe, die bei Raum-
temperatur in fester Form vorliegt, ungeeignet, da
einerseits nur wenig Farbe auf der Oberfliche der
Tauchwalze haften bleibt und andererseits die auf
der Oberfliche der Tauchwalze befindliche Farbe
nur in den Bereichen an den Tiefdruckzylinder wei-
tergegeben wird, die mit der auf dem Druckzylinder
angeordneten Rasterplatte in Berlhrung kommt.

Es sind auch Signiergerdte bekannt, bei denen
die bendtigte Farbe aus einer aufgesetzten Flasche
zugeflihrt wird, die mit einer durchldssigen Mem-
brane verschlossen ist.

Bei diesen bekannten Druckvorrichtungen be-
steht die Gefahr, daB die Farbe bei einer Betriebs-
unterbrechung eintrocknet, oder daB sich die Visko-
sitdt der Farbe wéhrend des Betriebes &dndern
kann. Die Folge sind fehlerhafte oder unbrauchbare
Druckbilder. Darliber hinaus k&nnen bei der Ver-
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wendung von Membranen keine pigmentierten Far-
ben eingesetzt werden, beispielsweise flir den
Druck mit weiBer Farbe auf dunklem Untergrund.
Sollen z.B. Materialbahnen in Form von Kunststof-
folien bedruckt werden, so ist es hdufig erforder-
lich, diese mittels einer Koronaentladung vorzube-
handeln, um eine aureichende Haftung der Farbe
auf der Folie zu erreichen.

Weitere Nachteile dieser bekannten Druckvor-
richtungen bestehen darin, daB besonders beim
zweiseitigen Bedrucken lange Trockenstrecken be-
ndtigt werden.

Um diese Nachteile zu vermeiden, wurden
Druckvorrichtungen entwickelt, bei denen ein be-
heiztes Metallklischee auf einem Klischeezylinder
eine vorher auf dieses aufgetragene thermoplasti-
sche Farbe auf die zu bedruckende Materialbahn
Ubertragt. Eine derartige Druckvorrichtung und ein
zugehdriges Druckverfahren sind aus der EP 163
808 A2 bekannt geworden. Die Ubertragung der
thermoplastischen Farbe auf das Metallklischee er-
folgt dabei aus einem mit dieser Farbe getrdnkten
Schaumgummirblichen, welches als Farbspeicher
verwendet wird, wodurch die vorgenannten Nach-
teile weitestgehend vermieden werden k&nnen. Fir
die Ubertragung der thermoplastischen Farbe vom
Metallklischee auf eine Materialbahn ist ein Gegen-
druckzylinder vorgesehen, der die Materialbahn ge-
gen den Klischeezylinder driickt und damit das
Bedrucken der Materialbahn ermdglicht.

Bei einer derartigen Druckvorrichtung ist je-
doch der Nachteil zu verzeichnen, daB von der in
die Schaumstoffrolle eingebrachten Farbe nur ein
wesentlich geringerer Teil wieder entnommen wer-
den kann. Weiterhin ist eine Wiederverwendung,
d.h. ein Nachtrdnken der gebrauchten Schaum-
gummirblichen unwirtschaftlich und damit nicht
sinnvoll. Durch die verhdltnismaBig geringe Ergie-
bigkeit der mit thermoplastischer Farbe getrdnkten
Schaumstoffrélichen muB der Druckvorgang zum
Wechsel der Schaumstoffrélichen haufig unterbro-
chen werden, oder es muBl eine sich stark ver-
schlechternde Druckqualitdt in Kauf genommen
werden.

Desweiteren ist aus der US 28 77 763 eine
Vorrichtung zum Handhaben von Klebstoffen be-
kannt geworden, bei der in Stabform vorliegender
Klebstoff tangential einer Schmelzvorrichtung zuge-
flihrt und unter Druck aus einer Diise dosiert her-
ausbeférdert wird. Die Schmelzvorrichtung besteht
dabei aus einem beheizten Gehiuse, in dem eine
Kammer zur Aufnahme einer drehbaren Schmelz-
und Zuflihrwalze angeordnet ist. Die Oberflache
dieser Walze ist mit quer verlaufenden Rillen ver-
sehen, die den zugefiihrten Klebstoff tangential in
die Kammer hineinziehen und dort aufschmelzen.

Diese Vorrichtung ist jedoch insbesondere we-
gen der tangentialen Zufiihrung und der daraus
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resultierenden hohen Zufiihrgeschwindigkeit flir die
Zufihrung von thermoplastischer Farbe zu einer
Druckvorrichtung zum Bedrucken von Materialbah-
nen nicht geeignet.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Bedrucken von Materialbahnen zu schaffen, bei der
ein ununterbrochener Druckvorgang ermd&glicht und
eine optimale Ausnutzung der zur Verfiigung ste-
henden thermoplastischen Farbe erreicht wird.

Als eine erste LOsung der Aufgabe wird bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art vor-
geschlagen, daB der Schaumstoffrolle wihrend des
Druckvorganges zusdtzlich thermoplastische Farbe
durch Aufschmelzen auf deren Oberfliche zuge-
flihrt wird.

Durch das Aufschmelzen auf die Oberflache
der Schaumstoffrolle erfolgt eine gleichmaBige Ver-
teilung der thermoplastischen Farbe auf deren
Oberflache und gleichzeitig eine Verteilung dersel-
ben innerhalb der Schaumstoffrolle. Dieses beson-
ders einfache Verfahren gewdhrleistet ohne beson-
deren Aufwand eine stindig gleichbleibende Durck-
qualitdt.

In einer zweckmiBigen Ausgestaltung der Er-
findung wird die thermoplastische Farbe durch Ab-
schmelzen von einem auf die Schaumstoffrolle auf-
gesetzien Farbbarren dieser zugefiihrt, so daB da-
durch eine besonders bequeme Handhabung der
Farbe ermdglicht wird. Dieser Farbbarren kann
auch aus einem Farbpulver bestehen.

Als eine zweite L&sung der Aufgabe wird bei
einem Verfahren der eingangs genannten Art vor-
geschlagen, daB der Schaumstoffrolle wihrend des
Druckvorganges zusdtzlich thermoplastische Farbe
durch Aufspriihen auf deren Oberfliche zugeflihrt
wird.

Dieses Verfahren eignet sich insbesondere flr
Anwendungsfille, bei denen der Farbverbrauch so
groB ist, daB das Schaumstoffrblichen nicht in der
Lage ist, genligend Farbe vom Farbbarren abzu-
schmelzen. Die Ldsung ist z.B. dann vorteilhaft,
wenn Drucke mit groBen Geschwindigkeiten, klei-
nen Rapporten und groBen Flachen aufgebracht
werden sollen. Die Farbe wird, vorzugsweise in
einem Farbtank, soweit erwdrmt, daB sie flissig
wird und dann auf das Schaumstoffrdlichen aufge-
spriht. Dies kann in Abh3ngigkeit vom Farbver-
brauch geschehen.

Zur Steuerung der aufgetragenen Farbmenge
ist es vorteilhaft, wenn die Zufiihrung der thermo-
plastischen Farbe intermittierend erfolgt.

Eine der ersten L&sung entsprechende Vorrich-
tung der eingangs genannten Art ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Zufiihreinheit vorgesehen
ist, mit der thermoplastische Farbe im festen Zu-
stand bei einer Offnung in der Heizkammer der
Schaumstoffrolle fiihrbar ist und die Temperatur in
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der Heizkammer so gewdhlt ist, daB die thermopla-
stische Farbe im Kontakt mit der Schaumstoffrolle
auf diese aufschmelzbar ist.

Aufgrund der Temperatur der Heizkammer wird
die Schaumstoffrolle so aufgewdrmt, daB die sich
im festen Zustand befindende thermoplastische
Farbe im Kontakt mit der rotierenden Schaumstoff-
rolle auf diese aufgeschmolzen wird.

In einer bevorzugten Weiterbildung dieser L&-
sung ist die thermoplastische Farbe in Form eines
Farbbarrens ausgebildet, der sich durch die Off-
nung in die Heizkammer ersireckt und auf die
Schaumstoffrolle aufsetzbar ist. Diese Ausfiihrung
zeichnet sich durch eine gute Handhabbarkeit der
thermoplastischen Farbe in fester Form aus.

Die Zufuhreinheit weist zweckmiBigerweise
eine Fdrdereinrichtung zur Forderung des Farbbar-
rens in Richtung zur Schaumstoffrolle auf. Durch
die F&rdereinrichtung kann auf einfache Weise ein
dosiertes Abschmelzen des Farbbarrens auf der
Schaumstoffrolle erreicht werden.

Insbesondere kann die Zufiihreinheit aus einem
Zufiihrschacht bestehen, der iiber die Offnung in
der Heizkammer mit der Schaumstoffrolle in Ver-
bindung steht und mit der Fdrdereinrichtung zur
F&rderung des Farbbarrens versehen ist.

In einer anderen Ausflihrung der Vorrichtung
gemiB der ersten L&sung ist vorgesehen, daB die
F&rdereinrichtung eine Klemmvorrichtung, die an
dem der Schaumstoffrolle gegeniiberliegenden
Ende des Farbbarrens angreift, und einen Antrieb
aufweist, mit dem die Klemmvorrichtung mit dem
Farbbarren in Abhingigkeit vom Farbverbrauch zur
Schaumstoffrolle hin verschiebbar ist.

Die Klemmvorrichtung kann z.B. mit einer fe-
derbelasteten Halbmutter verbunden sein, die auf
einer sich taktweise drehenden Gewindespindel in
der zur Schaumstoffrolle hin weisenden Richtung
bewegt wird. Die Spindel kann von einem Elekiro-
magneten mit Hilfe einer Zahnstange, eines Zahn-
rades und eines Freilaufs angetrieben werden. Wei-
terhin kann am unteren Ende der Fdrdereinrichtung
ein Endschalter vorgesehen sein, der in der unter-
en Endlage des Farbbarrens betatigt wird und ein
Signal zum Einsetzen des nichsten Farbbarrens
liefert. Beim Zurlickziehen der Halbmutter ist diese
nicht mehr im Eingriff mit der Spindel und kann
somit auf einfache Weise in die Ausgangslage zu-
riickgeschoben werden.

Eine Vorrichtung gemaB der zweiten oben ge-
nannten L&sung ist dadurch gekennzeichnet, daB
eine Spriihvorrichtung vorgesehen ist, mit der ther-
moplastische Farbe im flUssigen Zustand aus ei-
nem Farbtank durch eine Offnung in der Heizkamer
der Schaumstoffrolle zuflihrbar ist.

Die besonderen Vorteile der Erfindung sind
darin zu sehen, daB einerseits ein Austausch ver-
brauchter Schaumstoffrollen nicht mehr erforderlich
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ist und andererseits ein kontinuierlicher Druckvor-
gang mit gleichbleibender Qualitét realisiert werden
kann. Dadurch werden die sonst anfallenden Ko-
sten auf ein Minimum reduziert. Auch kann die
Vorrichtung stdndig in Druckbereitschaft gehalten
werden, ohne daB anschlieBend eine sonst md&gli-
che Qualitdtsminderung beim Fortsetzen des Druk-
kes eintreten kann. Des weiteren wird die verwen-
dete Farbe maximal ausgenutzt. SchlieBlich ist es
auch ein Vorteil der Erfindung, daB die Farbzufuhr
auf die Schaumstoffrolle intermittierend durchge-
flihrt werden kann, so daB eine Steuerung des
Farbauftrages auf die Schaumstoffrolle md&glich ist.

Einige Ausflhrungsbeispiele der Erfindung
werden nachstehend anhand der Zeichnung ndher
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Ausflihrungsbeispiel, bei dem ein
Farbbarren durch einen Zuflihrschacht
auf die Schaumstoffrolle aufgesetzt
wird,
ein Ausflihrungsbeispiel, bei dem ein
Farbbarren mit Hilfe einer an dessen
freiem Ende angreifenden Klemmvor-
richtung auf die Schaumstoffrolle auf-
gesetzt wird,

Fig. 3 ein Ausfihrungsbeispiel, bei dem
thermoplastische Farbe in fllissigem
Zustand auf die Schaumstoffrolle auf-
gespriht wird, und

einen Schaltplan fiir das in Fig. 3 ge-
zeigte Sprihverfahren.

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, besteht die Vorrich-
tung zum Bedrucken von Materialbahnen 2 mit
einer thermoplastischen Farbe aus einem gummier-
ten Gegendruckzylinder 1 ist ein Klischeezylinder 4
gelagert, auf dessen Mantelfliche ein Klischee 3
befestigt ist. Der Abstand des Gegendruckzylinders
1 zum Klischeezylinder 4 ist so eingestellt, daB das
Klischee 3 auf der zwischen beiden Zylindern hin-
durchgeleiteten Materialbahn 2 abrollt unddie auf
dem Klischee 3 befindliche Farbe auf die Material-
bahn 2 Ubertragen kann. AnschlieBend an den Kili-
scheezylinder 4 ist eine Schaumstoffrolle 6 ab-
standsweise gelagert. Der Abstand der Schaum-
stoffrolle 6 zum Klischeezylinder 4 ist geringfligig
geringer, als die Dicke des Klischees 3, so daB
dieses bei jedem Umlauf des Klischeezylinders 4
einmal auf der Schaumstoffrolle 6 abrolit. Dabei
wird die in der Schaumstoffrolle 6 befindliche
Farbe entsprechend der Oberfldchenstruktur des
Klischees 3 auf dieses Ubertragen.

Da das Bedrucken der Materialbahn 2 mit einer
thermoplastischen Farbe erfolgen soll, sind die Kili-
scheezyinder 4 und die Schaumstoffrolle 6 in einer
Heizkammer 5 untergebracht.

Oberhalb der Schaumstoffrolle 6 ist in der
Heizkammer 5 eine Offnung 7 vorgesehen, durch
die ein Farbbarren 8 in die Heizkammer 5 einge-

Fig. 2

Fig. 4
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flihrt werden kann. Dazu ist tiber der Offnung 7 ein
vertikal angeordneter Zuflihrschacht 9 befestigt,
dessen Querschnitt den Abmessungen des zuzu-
flihrenden Farbbarrens 8 entspricht. Die Offnung 7
erweitert sich in Richtung zum Zufiihrkanal 9 ko-
nisch, wodurch das Einflihren des Farbbarrens 8
erleichtert wird. St6rungen durch eventuell in der
Offnung 7 klemmende oder sich verkantende Farb-
barren 8 werden dadurch ebenfalls vermieden.

Die Offnung 7 in der Heizkammer 5 und der
zugehdrige Zuflhrungsschacht 9 k&nnen auch an
anderer Stelle der Heizkammer 5 angeordnet wer-
den. So wire auch eine schrdge oder horizontale
Anordnung denkbar. Die nachfolgend beschriebene
Funktion wird dadurch nicht beeinfluBt.

Wird nun ein Farbbarren 8 in den Zuflhr-
schacht 9 eingefiihrt und auf die Schaumstoffrolle 6
aufgesetzt, so schmilzt Farbe ab, die durch die
Drehung der Schaumstoffrolle 6 auf dieser verteilt
wird.

Um ein optimale Farbverteilung zu erreichen,
ist innerhalb des Zufiihrschachtes 9 eine Fd&rder-
einrichtung 10 angeordnet, mit deren Hilfe die For-
derung des Farbbarrens 8 in Richtung zur Schaum-
stoffrolle 6 gesteuert werden kann. Vorzugsweise
erfolgt ein intermittierender Vorschub des Farbbar-
rens 8. Die Farbzufuhr wird dabei durch einen nicht
dargestellten Vorwahizdhler druckanzahlabhdngig
gesteuert. Dadurch 148t sich die Menge der zuge-
fUhrten Farbe regeln und auch bei Bedarf unterbre-
chen. Das ist z.B. dann der Fall, wenn die Material-
bahn 2 gegen eine andere Materialbahn 2 ausge-
tauscht werden muB. Da in diesem Fall die Druck-
vorrichtung gestoppt werden muB, die Heizung in
der Heizkammer 5 aber weiter wirkt, wiirde weitere
Farbe vom Farbbarren 8 abschmelzen, wenn dieser
auf der Schaumstoffrolle 6 aufliegen bleibt. Wird
der Vorschub zu diesem Zeitpunkt gestoppt, so
kann keine Farbe abschmelzen.

Beim Neustart der Druckvorrichtung ist dann
lediglich die intermittierende Zuflihrung des Farb-
barrens 8 fortzusetzen.

Zur Vermeidung einer sonst md&glichen Unter-
brechung der Farbzufuhr ist im unteren Bereich
des Zufilihrschachtes 9 ein Leermelder 11 angeord-
net, welcher anzeigt, wann ein neuer Farbbarren 8
einzulegen ist. Dieser Leermelder 11 kann bei-
spielsweise aus einem optoelektronischen Sensor
bestehen.

Die vorstehend beschriebene Vorrichtung ge-
wihrleistet das fortlaufende Bedrucken von Materi-
albahnen 2. Durch die stindige und regelbare
Farbzufiihrung durch den Zuflihrschacht 9 ist es
nicht mehr erforderlich, die Schaumstoffrolle 6 aus-
zutauschen, bzw. ist es mdglich, diese wesentlich
ldnger zu benutzen. Ein Austauschen der Schaum-
stoffrolle 6 ist nur noch bei deren mechanischem
VerschleiB oder bei einem Wechsel der Farbe er-
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forderlich. Darliber hinaus wirken sich technolo-
gisch bedingte Betriebsunterbrechungen nicht
mehr nachteilig auf die Qualitdt des Druckergebnis-
ses aus, da gleichzeitig bei der Wiederaufnahme
des Druckvorganges die Zuflhrung von Farbe
durch den Farbbarren 8 erfolgt.

Bei dem in Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist der Zuflihrschacht der in Fig. 1 dargestell-
ten Vorrichtung durch eine F&rdereinrichtung mit
einer Klemmvorrichtung 12 flir den Farbbarren 8
ersetzt worden. In der Praxis hat sich gezeigt, daB
es sinnvoll ist, die Zufuhreinheit flir Farbbarren 8
so zu gestalten, daB er mdglichst wenig Kontakt zu
Antriebs- und Fihrungselementen hat. Dies wird
insbesondere durch das in Fig. 2 gezeigte Ausfiih-
rungsbeispiel gewihrleistet.

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, wird der Farbbarren
8 an seinem der Schaumstoffrolle 6 gegeniiberlie-
genden Ende von der Klemmvorrichtung 12 gehal-
ten, in die er einsteckbar ist. Durch einen Antrieb
13 wird die Klemmvorrichtung 12 in Abh3ngigkeit
vom Farbverbrauch zur Schaumstoffrolle 6 hin be-
wegt, so daB der Farbbarren 8 an seiner Stirnseite
im Kontakt mit der Schaumstoffrolle 6 abschmelzen
und diese nachtrénken kann. In der Klemmvorrich-
tung 12 befindet sich eine in der Zeichnung nicht
dargestellte federbelastete Halbmutter, die auf ei-
ner sich takiweise drehenden Gewindespindel 14
abwirts bewegt wird. Die Gewindespindel 14 wird
von einem in der Zeichnung nicht dargestellien
Elektromagneten mit Hilfe einer Zahnstange, eines
Zahnrades und eines Freilaufs angetrieben. Sobald
der Farbbarren 8 seine untere Endlage erreicht,
wird ein Endschalter betitigt, der ein Signal zum
Einsetzen des nichsten Farbbarrens liefert. Beim
Zurlickziehen der Halbmutter steht diese nicht
mehr im Eingriff mit der Gewindespindel 14 und
kann daher leicht in die Ausgangslage zurilickge-
schoben werden.

Bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel wird thermoplastische Farbe in flissigem Zu-
stand durch eine Spriihvorrichtung auf die Schaum-
stoffrolle aufgetragen. Dieses Ausflihrungsbeispiel
eignet sich insbesondere fir Drucke mit groBen
Geschwindigkeiten, kleinen Rapporten und grofien
Fldchen, bei denen es nicht mehr mdoglich ist,
durch Kontakt eines Farbbarrens mit der Schaum-
stoffrolle genligend thermoplastische Farbe abzu-
schmelzen. Flr den erweiterten Anwendungsbe-
reich wird daher die Farbe so weit erwdrmt, daB sie
in den flissigen Zustand Ubergeht, und dann auf
die Schaumstoffrolle 6 aufgespriint, um diese zu
trdnken. Dies kann ebenfalls in Abhingigkeit vom
Farbverbrauch geschehen.

Die Spriihvorrichtung flir die thermoplastische
Farbe arbeitet nach dem in Fig. 4 gezeigten Schalt-
plan.
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Wie diesem zu entnehmen ist, wird von aufien
zugefihrte Netzluft durch ein
Drei/Zweiwegeelekiromagnetventil 15 ein- und aus-
geschaltet. Mit Hilfe eines Druckreglers 16 fir die
den Farbtank beaufschlagende Forderluft 148t sich
die aus der Diise 17 austretende Farbmenge regu-
lieren, die die Schaumstoffrolle 6 nachtrdnken soll.
Gleichzeitig wird Uber ein steuerbares Riickschlag-
ventil 18 die Druckluft eingeschaltet, die die Farbe
zerstduben soll. Der Druck hierfir 14Bt sich an
einem Druckregler 19 fiir die Sprihluft einstellen.
Zusdtzlich kann Uber eine geeignete Vorrichtung
20 eine Nachspriihzeit eingestellt werden, die daflr
sorgt, daB nach Beendigung der Farbzufuhr eventu-
ell an der Dise 17 noch austretende Farbreste
verspriht werden.

Die durch den Druckregler 19 geregelte Spriih-
luft wird anschlieBend durch eine Vorwdrmkammer
21 zu der in Fig. 3 gezeigten Spriihvorrichtung
geleitet. Uber eine Leitung 22 erreicht sie eine
ringférmige Kammer 23, aus der sie zu einem Teil
aus einem Ringspalt 24 austritt und die Uber ein
Farbventil 25 durch die Dise 17 befdrderte Farbe
zerstdubt. Der andere Teil der Sprihluft tritt aus
zwei seitlich angeordneten Dilisen 26 aus und formt
den Farbkegel zu einem ovalen Querschnitt.

Mit Hilfe der in Fig. 3 gezeigten Zwischenlagen
27 14Bt sich die H&he der Sprihvorrichtung in
Bezug auf die Schaumstoffrolle 6 verdndern, so
daB die Breite, in der die Schaumstoffrolle 6 be-
spriht wird, variiert werden kann.

Bezugszeichenliste

Gegendruckzylinder
Materialbahn
Klischee
Klischeezylinder
Heizkammer
Schaumstoffrolle
Offnung

Farbbarren

9 Zufihrschacht

10 F&rdereinrichtung
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11 Leermelder
12 Klemmvorrichtung
13 Antrieb

14 Gewindespindel

15 Elektromagnetventil

16 Druckregler

17 Dise

18 Rickschlagventil

19 Druckregler

20 Vorrichtung zur Einstellung der Nach-

spriihzeit
21 Vorwirmkammer
22 Leitung

23 Kammer
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24 Ringspalt

25 Farbventil

26 Dise

27 Zwischenlage

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Bedrucken von Materialbahnen,
bei dem erwdrmte thermoplastische Farbe aus
einer mit dieser Farbe getrdnkten Schaumstoff-
rolle auf das Klischee eines beheizten Kii-
scheezylinders Ubertragen und anschlieBend
von dem Klischee auf die Materialbahn ge-
druckt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schaumstoffrolle wihrend des Druckvor-
ganges zusitzlich thermoplastische Farbe
durch Aufschmelzen auf deren Oberfliche zu-
gefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die thermoplastische Farbe
durch Abschmelzen von einem auf die
Schaumstoffrolle aufgesetzten Farbbarren die-
ser zugefihrt wird.

Verfahren zum Bedrucken von Materialbahnen,
bei dem erwdrmte thermoplastische Farbe aus
einer mit dieser Farbe getrdnkten Schaumstoff-
wolle auf das Klischee eines beheizten Kii-
scheezylinders Ubertragen und anschlieBend
von dem Klischee auf die Materialbahn ge-
druckt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
der Schaumstoffrolle wihrend des Druckvor-
ganges zusiizlich thermoplastische Farbe in
flissigem Zustand durch Aufspriihen auf deren
Oberflache zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflihrung
der thermoplastischen Farbe intermittierend er-
folgt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2, bestehend aus einem
Geh3use it einer Heizkammer, in der ein Kili-
scheezylinder und eine diesem zugeordnete
Schaumstoffrolle zur Ubertragung von erwirm-
ter thermoplastischer Farbe auf ein auf dem
Klischeezylinder angeordnetes Klischee dreh-
bar gelagert sind, und einem Gegendruckzylin-
der, der derart angeordnet ist, daB eine zu
bedruckende Materialbahn zwischen dem Ge-
gendruckzylinder und dem Klischeezylinder
hindurchflihrbar ist, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Zufiihreinheit vorgesehen ist, mit
der thermoplastische Farbe im festen Zustand
Uber eine @ffnung (7) in der Heizkammer (5)
der Schaumstoffrolle (6) zuflihrbar ist und die
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10.

10

Temperatur in der Heizkammer (4) so gewahit
ist, daB die thermoplastische Farbe im Kontakt
mit der Schaumstoffrolle (6) auf diese auf-
schmelzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die thermoplastische
Farbe in Form eines Farbbarrens (8) ausgebil-
det ist, der sich durch die @ffnung (7) in die
Heizkammer (5) erstreckt und auf die Schaum-
stoffrolle (6) aufsetzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zuflihreinheit eine For-
dereinrichtung (10) zur F&rderung des Farb-
barrens (8) in Richtung zur Schaumstoffrolle
(6) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zuflihreinheit aus ei-
nem Zuflihrschacht (9) besteht, der Uber die
@ffnung (7) in der Heizkammer (5) mit der
Schaumstoffrolle (6) in Verbindung steht und
mit der F&rdereinrichtung (10) zur F&rderung
des Farbbarrens (8) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die F&rdereinrichtung eine
Klemmvorrichtung (12), die an dem der
Schaumstoffrolle (6) gegeniiberliegenden Ende
des Farbbarrens (8) angreift, und einen Antrieb
(13) aufweist, mit dem die Klemmvorrichtung
(12) mit dem Farbbarren (8) in Abhingigkeit
vom Farbverbrauch zur Schaumstoffrolle (6)
hin verschiebbar ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 3, bestehend aus einem Ge-
h3use mit einer Heizkammer, in der ein Kii-
scheezylinder und eine diesem zugeordnete
Schaumstoffrolle zur Ubertragung von erwirm-
ter thermoplastischer Farbe auf ein auf dem
Klischeezylinder angeordnetes Klischee dreh-
bar gelagert sind, und einem Gegendruckzylin-
der, der derart angeordnet ist, daB eine zu
bedruckende Materialbahn zwischen dem Ge-
gendruckzylinder und dem Klischeezylinder
hindurchflihrbar ist, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Spriihvorrichtung vorgesehen ist,
mit der thermoplastische Farbe im flUssigen
Zustand aus einem Farbtank durch eine Of-
nung (7) in der Heizkammer (5) der Schaum-
stoffrolle (6) zuflihrbar ist.
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