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(57)  Beschrieben ist eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Bepragen von Paneelen mit einer Folie, vor-
zugsweise Laminierfolie oder Transferfolie, z. B. Heil3-
pragefolie. Die Paneelen weisen Fasenflachen (3a) auf,
die sich aufden Werkstlicken entlang der Transportstrek-
ke (2) erstrecken und bepragt werden. Die Ausgestaltung
dieser Fasenflachen (3a) ist entlang der Transportstrek-
ke (2) gemaR einer vorgegebenen Sollvariation variiert
ausgebildet hinsichtlich der Winkellage und/oder des Ab-
stands in Bezug auf die Lage der Transportstrecke (2).
Zum Bepragen wird eine Prageeinrichtung (1) einge-

Verfahren und Vorrichtung zum Bepragen von Werkstiicken

schen den Stltzwalzen (1 a) angeordnete Druckrollen
(1d) und ein um die Stltzwalzen (1a) und Druckrollen
(1d) umlaufend angetriebenes Prageband (1 c) aus Sili-
kon, Elastomer, Kautschuk oder Kunststoff aufweist, wel-
ches im Bereich zwischen den Stiitzwalzen (1a) mittels
der Druckrollen (1d) beaufschlagt eine Pragestrecke (1p)
bildet. Beim Pragevorgang werden die Druckrollen (1 d)
unter Veranderung der Winkellage und/oder der Ab-
standslage ihrer Drehachse im Bezug zur Tangential-
ebene (V) der Stltzwalzen (1a) abhangig von der Varia-
tion der Ausgestaltung der zu bepragenden Flache (3a)

setzt, die mindestens zwei Stitzwalzen (1 a) und zwi- nachgefihrt.
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Beschreibung

Der Stand der Technik

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
zum Bepragen von entlang einer vorzugsweise stationa-
ren Transportstrecke gefiihrten Werkstiicken, z. B. Pa-
neelen, mit einer Folie, vorzugsweise Laminierfolie oder
Transferfolie, z. B. Heilpragefolie, wobei die Werkstlicke
Flachen, vorzugsweise als Fasenflachen ausgebildete
Flachen aufweisen, die sich auf den Werkstlicken ent-
lang der Transportstrecke erstrecken und bepragt wer-
den. Es wird eine an der Transportstrecke angeordnete
Prageeinrichtung eingesetzt, die mindestens zwei
Stiitzwalzen und ein umlaufend angetriebenes Prage-
band aus Silikon, Elastomer, Kautschuk oder Kunststoff
aufweist, welches im Bereich zwischen den Stiitzwalzen
mittels Druckrollen beaufschlagt eine Pragestrecke bil-
det. In der Pragestrecke erfolgt das Bepragen der zu be-
pragenden Flache des Werkstiicks, wahrend die betref-
fende Flache die Pragestrecke entlang der Transport-
strecke passiert.

[0002] Die Erfindung geht von einer Prageeinrichtung
aus, die zum Bepragen von entlang einer Transportstrek-
ke gefuhrten Werkstlicken, z. B. Paneelen, ausgebildet
ist. Die Bepragung erfolgt mit einer Folie, vorzugsweise
Laminierfolie oder Transferfolie, z. B. Heilpragefolie,
wobei die Werkstlicke auf Flachen, die vorzugsweise als
Fasenflachen ausgebildet sind, bepragt werden. Die Fa-
senflachen erstrecken sich entlang der Transportstrek-
ke. Die Pré&geeinrichtung weist mindestens zwei
Stltzwalzen und ein umlaufendes Prageband aus Sili-
kon, Elastomer, Kautschuk oder Kunststoff auf, welches
im Bereich zwischen den Stiitzwalzen beaufschlagt von
Druckrollen eine Pragestrecke bildet, in der die Bepra-
gung der Fasenflache erfolgt, wahrend die zu bepragen-
de Flache des Werkstlicks die Pragestrecke entlang der
Transportstrecke passiert. In der Pragestrecke wird im
Falle des Einsatzes einer Heil3pragefolie die Folie unter
Einwirkung von Druck und Temperatur tber das Prage-
band auf das in der Transportstrecke gefihrte Werkstiick
aufgebracht. In der Praxis spricht man vom Aufpragen
oder Bepragen des Werkstiicks mit der Folie.

[0003] Solche Vorrichtungen zum Bepragen sind z. B.
aus der DE 41 21 766 C2, der DE 102 16 139 C1 und
der DE 103 52 700 B3 bekannt. Diese Dokumente be-
schreiben Prageeinrichtungen, die jeweils zwei Stiitzwal-
zen und eine angetriebene Umlenkwalze aufweisen, die
in einer Dreieckkonfiguration mit einem umlaufenden
Prégeband angeordnet sind. Diese Prageeinrichtungen
weisen jeweils eine Pragestrecke auf, die zwischen den
beiden Umlenkwalzen gebildet ist. Zwischen den beiden
Umlenkwalzen, die die sogenannten Stiitzwalzen bilden,
mit denen das Prageband unter Druck auf die zu bepra-
gende Flache des Werkstlicks aufgepresst wird, kdnnen
sogenannte Stabilisierungswalzen oder Stabilisierungs-
rollen als Druckrollen angeordnet sein, und zwar mit Ih-
ren Drehachsen parallel zu den Achsen der Stiitzwalzen.
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Sie sind mit ihrer AuRenflache der Stiitzwalzen angeord-
net und sorgen dafiir, dass ein gleichmaRiger An-
pressdruck des Pragebandes Uber die gesamte zwi-
schen den beiden Stiitzwalzen ausgebildete Pragestrek-
ke realisiert wird.

[0004] Die Bepragung von Werkstliicken mit abgefa-
sten Kanten, die Uiber die Lange der Fasen konstant aus-
gestaltet sind, ist mit den bekannten Prageeinrichtungen
mit hoher Prazision bei hoher Pragegeschwindigkeit
durchfiihrbar.

[0005] Wenn allerdings Werkstticke mit einem Fasen-
winkel, also einer winkelig abgefasten Kante, deren Aus-
gestaltung Uber die Lange der Fase variiert, bepragt wer-
den sollen, ergeben sich bei den herkémmlichen Prage-
einrichtungen Komplikationen dahingehend, dass das
Aufbringen der Folie nicht prazise und dauerhaft haltbar
erfolgt.

Die Aufgabenstellung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Prageverfahren und eine Prageeinrichtung zu schaffen,
die ein ordnungsgemales Bepragen von Flachen er-
mdglichen, deren Ausgestaltung tber die Lange variiert.

Die erfindungsgeméafRle Lésung

[0007] Diese Aufgabe l6stdie Erfindung miteinem Pra-
geverfahren gemaf Patentanspruch 1 und einer Prage-
einrichtung gemaf Patentanspruch 16.

[0008] Diese Lésung sieht vor, dass die Andrucklage
des Pragebandes an der zu bepragenden Flache in der
Pragestrecke im Bereich zwischen den Stitzwalzen Giber
Druckrollen sichergestellt und abgestitzt wird. Die
Druckrollen sind zwischen den Stiitzwalzen angeordnet
und beaufschlagen das Prageband im Bereich der Pra-
gestrecke, indem sie an dem Prageband in dem Ab-
schnitt der Pragestrecke an der von der Folie abgewand-
ten Seite des Prageband abrollen. Die Druckrollen wer-
den dabei jeweils abhéangig von der Variation der Aus-
gestaltung der zu bepragenden Flache nachgefihrt. Un-
ter Variation der Ausgestaltung der zu beprégenden Fla-
che ist zu verstehen, dass die zu bepragende Flache
Uber ihre entlang der Transportstrecke verlaufende Lan-
ge einen unregelmafigen Verlauf in ihrer Formgestal-
tung, d. h. eine Variation, z. B. hinsichtlich der Abstands-
lage und/oder der Winkellage aufweist. Die Nachfiihrung
der Druckrollen bedeutet, dass die Druckrollen mit ihrer
die Andruckflachen auf der Prageband bildenden Aulen-
seite, abhangig von der Variation der Ausgestaltung der
zu bepragenden Flache, d. h. z. B. hinsichtlich ihrer Ab-
standslage und/oder ihrer Winkellage der zu bepragen-
den Flache nachgefiihrt werden. Dies kann dadurch er-
folgen, dass die Druckrollen entsprechend beweglich ge-
lagert sind, so dass ihre Drehachsen hinsichtlich ihrer
Abstandslage und/oder ihrer Winkellage verschiebbar in
der Prageeinrichtung gelagert sind. Zusatzlich oder al-
ternativ kann die Nachflihrung der Druckrollen dadurch
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erfolgen, dass sie einen entsprechend elastisch verform-
baren Mantel aufweisen. Mit der elastischen Verformung
des Mantels wird in entsprechender Weise wie bei der
beweglichen Lagerung der Druckrollen letztlich die Au-
Renflache der Druckrollen, welche die Andruckflache zu
dem Prageband bilden, entsprechend der Variation der
zu bepragenden Flache nachgefiihrt. Anstelle mehrerer
Druckrollen zwischen den Stutzwalzen kann auch nur
eine Druckrolle vorgesehen sein, d.h. die einzelne Druck-
rolle kann die mehreren Druckrollen ersetzen. Sie kann
in gleicher Weise oder entsprechender Weise nachge-
fuhrt werden wie die mehreren Druckrollen.

[0009] Um eine sichere Nachfiihrung zu gewahrlei-
sten, erfolgt die Nachfiihrung vorzugsweise automatisch,
z. B. indem die beweglich gelagerten Druckrollen feder-
beaufschlagt sind, motorisch, insbesondere servomoto-
risch, z. B. mit elektronisch geregelten und angesteuer-
ten Servomotoren oder auch pneumatisch gesteuert
werden.

[0010] Vorzugsweise sind die Druckrollen in ihrer ma-
ximal ausgefahrenen Position mit ihrer AuRenflache, die
die Andruckflachen zum Préageband bilden, mit Abstand
Uber der Tangentialebene der Stitzwalzen angeordnet.
In der maximal eingefahrenen Position sind die Druck-
rollen mitihren Andruckflachen vorzugsweise im Bereich
der Tangentialebene der Stiitzwalzen angeordnet. Der
Pragevorgang erfolgt in der Regel unter der Andruckwir-
kung der Druckrollen, wenn diese in einer mehr oder we-
niger ausgefahrenen Stellung mit ihren Andruckflachen
Uber die Tangentialebene der Stiitzwalzen hinausragend
angeordnet sind und an der Innenseite des an der zu
bepragenden Flache unter Zwischenschaltung der Folie
anliegenden Pragebandes abrollen. Uber die Tangen-
tialebene hinausragend bedeutet, dass die Andruckfla-
chen der Druckrollen zumindest abschnittsweise auf der
dem Prageband zugewandten Seite der Tangentialebe-
ne angeordnet sind. Diese Anordnung relativ zur Tan-
gentialebene der Stltzwalzen kommt vorzugsweise in
Frage, wenn die Tangentialebene stationar zur Trans-
portstrecke angeordnet ist. Es sind jedoch auch Ausfiih-
rungen denkbar, bei denen die Stitzrollen &hnlich wie
die Druckrollen in gewissem Mafe nachfiihrbar sind und
damit ihre Tangentialebene nicht stationar ist.

[0011] Das Mal der Abstandslage der Druckrollen zur
Tangentialebene wird abhéngig von dem Abstand der
Stutzwalzen gewahlt, und zwar derart, dass das Prage-
band in seinem Verlauf zwischen der ersten Stltzwalze
und der benachbarten ersten Druckrolle einen spitzen
Winkel mit der Tangentialebene der Stiitzwalzen bildet.
Es wird ein flacher Winkel angestrebt, um sicherzustel-
len, dass das die Prageeinrichtung passierende Werk-
stick gut mit dem Prégeband mitgenommen wird und
ein nachteiliges Rucken des Werkstuicks und ungleich-
maRiger Verlauf des Préagebands verhindert wird. Vor-
zugsweise wird ein Winkel um 1° bis 3° eingestellt. Dies
entspricht bei einem Achsabstand der Stiitzwalzen von
20 mm einer Abstandslage zwischen der AuRenseite der
Druckrollen und der Tangentialebene der Stitzwalzen
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von gréRenordnungsmafig 1,5 mm.

[0012] Beibevorzugten Ausfiihrungenist vorgesehen,
dass die Druckrollen im Zuge der Nachfiihrung so gefiihrt
werden, dass die das Prageband beaufschlagende Au-
Renseite der Druckrollen in einer maximal eingefahrenen
Position und/oder einem maximal komprimierten Be-
triebszustand der Druckrollen zumindest ungefahrim Be-
reich der Tangentialebene der Stitzwalzen verlauft.
[0013] Um eine prazise und schnelle Nachfiihrung der
Druckrollen abhéngig von der Variation der Ausgestal-
tung der zu bepragenden Flache zu erhalten, erfolgt die
Nachfuihrung der Druckrollen jeweils einzeln oder in
Gruppen, und zwar vorzugsweise unabhangig vonein-
ander. Dies kann Uber separate bewegliche Lagerung
der einzelnen Druckrollen oder separate bewegliche La-
gerung der Druckrollengruppen erfolgen. Die einzelnen
Druckrollen oder Druckrollengruppen sind hierbei vor-
zugsweise beweglich zur Tangentialebene der Stiitzwal-
zen gelagert. Die einzelnen Druckrollen oder die Druck-
rollengruppen kénnen damit unabhangig voneinander
nachgefihrt werden. Die Auslenkung der Druckrollen
kann Uber Federbeaufschlagung und/oder Motorbeauf-
schlagung erfolgen, und zwar vorzugsweise mit separa-
ter Feder- oder Motorbeaufschlagung der einzelnen
Druckrollen oder Druckrollengruppen. Es kann zur be-
weglichen Lagerung vorzugsweise vorgesehen sein,
dass die Drehlager der Druckrollen unmittelbar oder mit-
telbar federbeaufschlagt und/oder motorbeaufschlagt
bewegbar gelagert sind. Es kann auch vorgesehen sein,
dass die Drehlager der Druckrollen in einem Trager und/
oder Gehause der Prageeinrichtung beweglich gelagert
sind.

[0014] Um die Pragestrecke mdglichst lang auszubil-
den und eine mdglichst gute Auflésung zu erhalten, wird
der AulRendurchmesser der Druckrollen vorzugsweise
relativ klein im Vergleich zu dem Durchmesser der
Stitzwalzen gewahlt.

[0015] Beibevorzugten Ausfiihrungen ist vorgesehen,
dass die Nachfiihrung der Druckrollen mittels einer Ku-
lisse mit Kulissenflihrung erfolgt, in der ein Drehlager der
Druckrolle gefiihrt ist. Hierbei kann von Vorteil vorgese-
hen werden, dass die Kulisse im Bezug zur Tangential-
ebene der Stlitzwalzen und/oder im Bezug zur Trans-
portstrecke beweglich oder unbeweglich gehalten wird.
[0016] Beibevorzugten Ausfuihrungen ist vorgesehen,
dass die Prageeinrichtung und/oder die Stltzwalzen sta-
tionar zur Transportstrecke angeordnet wird.

[0017] Eskannvorgesehen sein, dass die Position der
Prageeinrichtung und/oder der Stitzwalzen im Zuge der
Nachflihrung im Bezug auf die Transportstrecke verstellt
wird, vorzugsweise unter Federbeaufschlagung und/
oder Uber eine anderweitige Steuerung.

[0018] Was die zu bepragende Flache betrifft, kann es
sich um diverse Flachen der Werkstiicke handeln, ins-
besondere um Fasenflachen der Werkstiicke. Die Werk-
sticke kénnen als plattenférmige Korper ausgebildet
sein, z. B. Paneelen. Was die Variation der Ausgestal-
tung der zu bepragenden Flache betrifft, kann vorgese-
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hen sein, dass die Variation der Ausgestaltung der zu
bepragenden Flache gemaR einer vorgegebenen Soll-
variation ausgebildet ist. Hierbei kann vorgesehen sein,
dass die Sollvariation periodische Wiederholungen auf-
weist. Es kann auch vorgesehen sein, dass die Variation
der Ausgestaltung der zu beprégenden Flache sich aus
einer Sollvariation und einer fertigungsfehlerbedingten
Variation zusammensetzt, wobei die Sollvariation gréRer
als die fertigungsfehlerbedingte Variation ausgebildet ist.
[0019] Die Variation der Ausgestaltung der zu bepra-
genden Flache kann hinsichtlich der Winkellage und/
oder des Abstands in Bezug auf die Lage der Transport-
strecke ausgebildet sein. Es ist hierbei méglich, dass die
Ausgestaltung der zu bepragenden Flache bereits eines
einzelnen Werkstiicks variiert ist und/oder auch dass bei
mindestens zwei aufeinanderfolgenden Werkstiicken
die Ausgestaltung der zu beprédgenden Flache variiert
ist, d.h. die Ausgestaltung der zu bepragenden Flache
des ersten Werkstlicks anders ist als die Ausgestaltung
der zu bepragenden Flache des nachfolgenden Werk-
stlicks.

[0020] Bei allen beschriebenen Ausfiihrungen kann
auch vorgesehen sein, dass zwischen den Stitzwalzen
nur eine Druckrolle angeordnet ist, die in gleicher oder
entsprechender Weise nachgefihrt wird. Der verwende-
te Begriff "zwischen den Stiitzwalzen angeordnete
Druckrollen"istin diesem Sinne, d.h. auchim Sinne "eine
zwischen den Stltzwalzen angeordnete Druckrolle" zu
verstehen.

[0021] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele an-
hand von Figuren beschrieben.

[0022] Dabei zeigen

Figur 1 eine schematische Draufsicht einer Prage-
vorrichtung mit Prageeinrichtung und Peri-
pherieeinrichtungen

Figur 1a eine Detaildraufsicht der Prageeinrichtung
in Figur 1 mit zur Tangentialebene der
Stltzwalzen in ihrer Hohenposition beweg-
lich gelagerten Druckrollen

eine Detaildraufsicht einer alternativen
Ausflihrung der Prageeinrichtung in Figur
1 mit zur Tangentialebene der Stiitzwalzen
in ihrer Winkelposition beweglich gelager-
ten Druckrollen

Figur 1b1

eine Detailfrontansicht einer der Druckrol-
len in Figur 1b mit schwenkbarer Kulissen-
fihrung

Figur 1b2

Figur 2 eine Draufsicht auf eine Paneele mitan ge-
genuberliegenden Seiten jeweils abgefa-
ster Kante mit einer Fasenflache mit Gber
die Lange der Fase variiertem Fasenwinkel

Figur 2a eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
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Figur 2b

Figur 2c

Figur 2x

Figur 3

Figur 3a

Figur 3b

Figur 3c

Figur 3x

Figur 3y

Figur 3z

Figur 4

der Schnittlinie A-A in Figur 2

eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie B-B in Figur 2

eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie C-C in Figur 2

eine schematische Schnittansicht in
Schnittebene entlang der Schnittlinie X-X
in Figur 1, wobei ausschnittsweise eine Pa-
neele in der Ausfiihrung gemaf Figur 2 und
eine mit der Fasenflache zusammenwir-
kende Prageeinrichtung mit dazwischen
angeordneter Transferfolie gezeigt ist

eine Figur 2 entsprechende Draufsicht auf
eine Paneele mit an gegeniberliegenden
Seiten abgefaster Kante mit jeweils zwei
aneinander angrenzenden, winkelig zuein-
ander angeordneten Fasenflachen, wobei
eine Fasenflache Uber ihre Lange im Win-
kel variiert

eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie A-A in Figur 3

eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie B-B in Figur 3

eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie C-C in Figur 3

eine Figur 2x entsprechende schematische
Schnittansicht in Schnittebene entlang der
Schnittlinie X-X in Figur 1, wobei aus-
schnittsweise eine Paneele in der Ausfih-
rung gemaf Figur 3 und eine mit den Fa-
senflachen zusammenwirkende Prageein-
richtung mit dazwischen angeordneter
Transferfolie gezeigt ist

eine Schnittansicht entsprechend Figur 3x,
wobei aber im Unterschied zu Figur 3 zwei
separate Prageeinrichtungen mit gemein-
samer dazwischen angeordneter Transfer-
folie gezeigt ist.

eine Schnittansicht entsprechend Figur 3y,
wobei aberim Unterschied zu Figur 3y zwei
separate Transferfolien zum Bepragen der
beiden Fasenflachen vorgesehen sind

eine Figur 2 entsprechende Draufsicht auf
eine Paneele mit an gegenuberliegenden
Seiten abgefaster Kante mit jeweils zwei
aneinander angrenzenden, winkelig zuein-
ander angeordneten Fasenflachen, wobei
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eine Fasenflache Uber ihre Lange in der

Tiefe variiert

Figur 4a eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie A-A in Figur 4

Figur 4b eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie B-B in Figur 4

Figur 4c eine Schnittansichtin Schnittebene entlang
der Schnittlinie C-C in Figur 4

Figur 5 eine schematische Draufsicht einer Prage-

vorrichtung entsprechend Figur 1, wobei je-
doch die Pragevorrichtung zwei hinterein-
ander geschaltete Prageeinrichtungen auf-
weist

Der Aufbau und die Arbeitsweise der Pragevorrichtung
anhand Figur 1

[0023] Die Pragevorrichtung in Figur 1 umfasst eine
Prageeinrichtung 1, die an einer Transportstrecke 2 an-
geordnet ist. Entlang der Transportstrecke 2 werden die
zu bepragenden Werkstlicke 3 gefiihrt.

[0024] Die Prageeinrichtung 1 ist gebildet aus zwei
Stutzwalzen 1a, einer Umlenkwalze 1b und einem um
diese drei Walzen umlaufend angetriebenen Stltzkor-
perband, im folgenden Prageband 1c bezeichnet. Das
Prageband 1c ist als Silikonband, ausgebildet. Eine Me-
tallverstarkung des Silikonbandes ist moglich und bevor-
zugt, um die mechanische Stabilitédt des Silikonbandes
zu vergrofiern. Ebenso kommt eine Ausgestaltung mit
Elastomeren, Kautschuken oder Kunststoffen in Frage,
grundsétzlich also Materialien, die &hnliche Eigenschaf-
ten wie Silikone aufweisen, namlich eine hohe Tempe-
raturbestandigkeit und eine mdglichst gleichbleibende
und leicht einstellbare Elastizitat iber einen mdglichst
hohen Temperaturbereich.

[0025] Die Prageeinrichtung 1 weist wie in Figur 1 er-
kennbar, Dreieckkonfiguration auf, das heif3t die beiden
Stitzwalzen 1a und die Umlenkwalze 1b sind in einer
Dreieckkonfiguration angeordnet, so dass das umlaufen-
de Prageband 1c eine im Wesentlichen dreieckformige
Umlaufbahn aufweist. Im Bereich der Basisseite zwi-
schen den beiden Stitzwalzen 1a ist die Pragestrecke
1pderPrageeinrichtung 1 angeordnet, und zwarin einem
Abschnitt der AuRenflache des Pragebandes 1c, der von
den drei Druckrollen 1d beaufschlagt ist.

[0026] In der von dem Prageband 1c umschlossenen
Dreieckkonfiguration ist im Bereich der beiden Schenkel
zur Umlenkwalze 1b jeweils eine Heizeinrichtung 1h an-
geordnet. Diese sorgt dafir, dass das Prédgeband 1c er-
warmt wird und damit in der Pragestrecke 1p der Prage-
vorgang unter Einwirkung von Druck und Temperatur er-
folgen kann. Dies ist bei dem Einsatz einer Heil3prage-
folie erforderlich, damit bei dem Prigevorgang die Uber-
tragungslage der Heilpragefolie von der Tragerfolie ord-
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nungsgemal abgeldst und auf die zu bepragende Flache
des Werkstlicks aufgepragt wird. Durch die Heizeinrich-
tungen 1h wird das Prageband 1c beheizt. Wahrend des
Umlaufs des Pragebandes 1c in der Umlaufbahn kiihlt
das Prageband in der Pragestrecke 1p in seiner Langs-
erstreckung ab.

[0027] Ein wesentliches Merkmal der Prageeinrich-
tung 1 ist, dass zwischen den Stiitzwalzen 1a die Druck-
rollen 1d angeordnet sind, die das Prageband 1c zu der
zu bedruckenden Flache des Werkstlicks 3 nach aulRen
hin auslenken und dort an die zu bepragende Flache
andriicken, so dass die Druckrollen in ihrer Position
nachfiihrbar sind, wenn die Ausgestaltung der zu bepra-
genden Flache hinsichtlich ihrer Abstandslage und/oder
Winkellage entlang der Pragestrecke variiert, wie dies
bei den zum Einsatz kommenden Werkstlicken der Fall
ist und in Verbindung mit den Figuren 2 und 3 erlautert
wird. Diese Nachfuhrung der Druckrollen 1d erfolgt in
Figur 1 Gber die Federbeaufschlagung der Druckrollen
automatisch. Unterschiedliche Ausflihrungsbeispiele
von Prageeinrichtungen, die sich durch unterschiedli-
chen Aufbau der Druckrolleneinrichtung unterscheiden,
werden noch in Verbindung mit den Figuren 1a, 1b, 1c,
2x, 3x, 3y und 3z im Detail beschrieben.

[0028] Zunachst wird weiterhin Bezug genommen auf
Figur 1, um erst noch den Bepragungsvorgang und die
Funktion der Prageeinrichtung 1 néher zu beschreiben.
Die Pragestrecke 1p der Prageeinrichtung 1 ist entlang
der Transportstrecke 2 angeordnet. Die Transportstrek-
ke 2 ist Teil einer in Figur 1 nicht dargestellten Transport-
einrichtung, in der die Werkstticke 3 hintereinander an-
geordnet mit einer Vorschubgeschwindigkeit an den Pra-
geeinrichtungen 1, 1 vorbei bewegt werden. Die Vor-
schubgeschwindigkeit entspricht der Umlaufgeschwin-
digkeit des Pragebands 1c. Die Werkstlicke 3 sind in der
Transportstrecke 2 auf einem nicht naher dargestellten
mit der betreffenden Vorschubgeschwindigkeit angetrie-
benen Transportband befestigt angeordnet. Die Befesti-
gung ist derart, dass die Werkstiicke 3 mit dem Trans-
portband ohne Spiel mitgenommen werden und dabei in
ihrer Position auf dem Transportband in Langs- und
Querrichtung fixiert sind. Diese Fixierung kann zum Bei-
spiel dadurch erfolgen, dass die Werkstlicke tiber Befe-
stigungselemente mit dem Transportband verspannt
sind oder Uber eine Saugeinrichtung in Verbindung mit
Reibschluss auf der Oberflache des Transportbandes fi-
xiert werden.

[0029] Bei dem Pragevorgang wird die Fasenflache
der Werkstlicke 3 mit einer Folie 4 bepragt. Die Folie 4
ist bei den dargestellten Beispielen jeweils als Heil3pra-
gefolie ausgebildet, die eine Ubertragungslage 4a und
eine Tragerfolie 4b aufweist.

[0030] Die Pragefolie 4 wird in Figur 1 von einer Foli-
enzuflhreinrichtung 5a der Prageeinrichtung1 zuge-
fuhrt. Die Folienzufiihreinrichtung 5a umfasst einen Fo-
lienabwickler 5a1 und mehrere Umlenkrollen 5a2. Die
Pragefolie 4 wird der Prageeinrichtung 1 in Figur 1 so
zugefiihrt, dass die Prageeinrichtung 1 von den Werk-
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stlicken 3 von links nach rechts passiert wird. Die Pra-
geeinrichtung 1 bildet die Pragestrecke 1p, in der die
durch die Prageeinrichtung 1 gerade hindurchgefiihrten
Werkstlicke mit der gerade passierenden Pragefolie 4
bepragt werden. Die Pragestrecke 1p wird durch den An-
druckbereich des Pragebandes 1c an den zu bepragen-
den Werkstiick gebildet. Dieser Andruckbereich ist an
der AuBBenseite des Pragebands 1cim Auflenbereich der
Druckrollen 1d ausgebildet. Die Pragestrecke 1c er-
streckt sich damit im Bereich zwischen den beiden end-
sténdigen Druckrollen 1d. Beiden Druckrollen 1d handelt
es sich um walzenférmige Rollen. Sie sind axial parallel
zu den Stltzwalzen 1a gelagert und haben geringeren
Durchmesser als die Stutzwalzen.

[0031] Beidem Pragevorgang, derim Bereich der Pra-
gestrecke erfolgt, wird beim Einsatz einer Heil3pragefolie
4 mit Ubertragungslage 4a und Tragerfolie 4b die Uber-
tragungslage 4a unter Einwirkung von Druck und erhéh-
ter Temperatur auf die zu beprédgende Flache 3a des
Werkstlicks 3 aufgepragt und von der Tragerfolie 4b ab-
gelost.

[0032] Die nicht Ubertragene Tragerfolie 4b wird als
Abfall Gber die Folienabfiihrungseinrichtung 5b am Ende
der zweiten Prageeinrichtung 1 von der bepragten Fla-
che abgezogen. Die Folienabfihreinrichtung 5b weist
hierfiir in Figur 1 einen Folienabwickler 5b1 auf, der die
Tragerfolie 4b Uber Umlenkrollen 5b2 abzieht und auf
eine Kreuzspule des Folienabwickler 5b1 aufwickelt.

Die Werksticke in den Ausfiihrungen der Figuren 2, 3
und 4

[0033] Die im vorliegenden Fall eingesetzten Werk-
stlicke 3 sind als Paneelen, vorzugsweise FuRbodenpa-
neelen, ausgebildet, die an gegeniiberliegenden Seiten
jeweils eine abgefaste Kante aufweisen. In den Figuren
2 und 3 sind zwei Ausfiihrungsbeispiele von Paneelen
gezeigt.

[0034] Bei dem in Figur 2 gezeigten ersten Ausfiih-
rungsbeispiel der Paneele 3 ist an den gegenuberliegen-
den Seiten die Kante jeweils abgefast unter Bildung einer
Fasenflache 3a, wobei der Fasenwinkel o. Uber die Lange
der Fase variiert. In den Schnittdarstellungen in den Fi-
guren 2a, 2b und 2c ist gezeigt, dass an den drei Schnitt-
stellen die Fasenwinkel o unterschiedlich sind. Die Un-
terkante der Fasenflache 3a ist parallel zur Plattenebene
der Paneele bzw. parallel zur ebenen Unter- und Ober-
kante der Paneele und somit linear verlaufend. Dabei ist
allerdings die Oberkante der Fasenflache aufgrund der
Variation des Flankenwinkels nicht linear, und zwar im
dargestellten Fall in einer Wellenstruktur verlaufend.
[0035] Bei dem in Figur 3 dargestellten zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel der Paneele 3 sind die beiden gegen-
Uberliegenden Kanten ebenfalls abgefast, jedoch im Un-
terschied zu Figur 2 derart, dass jeweils 2 Fasenflachen
3a1, 3a2 winkelig aneinander angrenzen. Die obere Fa-
senflache 3a1 weist den Fasenwinkel o1 und die untere
Fasenflache den Fasenwinkel o2 auf, wobei sowohl der
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Fasenwinkel a1 als auch der Fasenwinkel o2 Uber die
Lange der Fase variiert, wie aus den Schnittdarstellun-
gen in Figuren 3a, 3b und 3c zu erkennen ist.

[0036] Beidem in Figur 4 dargestellten dritten Ausfiih-
rungsbeispiel der Paneele 3 variiert die Fasenflache 3a
nicht in inrem Winkel, sondern in ihrer Tiefe, weil die Fa-
senflache 3a durch einen (nicht ndher dargestellten) Fra-
skopf hergestellt wurde, der oszilierend mehr oder we-
niger tief in das Holz "eingetaucht" wird, wahrend seine
Winkellage zur Paneele konstant gehalten wird. Dadurch
entstehen charakteristische "Berge" und "Téler" in der
Fasenflache 3a mit symmetrisch verlaufenden Randern,
wie Figur 4 in der Draufsicht in Verbindung mit den
Schnittansichten der Figuren 4a, 4b und 4c zeigt. Wie in
den Figuren erkennbar, verlauft die untere Fasenflache
3a2 mit konstantem Fasenwinkel in einer gemeinsamen
Ebene fluchtend lber die gesamte Lange der Paneele.
Die obere Fasenflache 3a1 ist wellenartig mit Wellenté-
lern und Wellenbergen, wobei jedoch der Fasenwinkel
jeweils konstant verbleibt. Fiir die obere Fasenflache 3a1
ergibt sich im Bereich der Wellentaler eine breite Erstrek-
kung und im Bereich der Wellenberge eine weniger brei-
tere Erstreckung. Fur die untere Fasenflache 3a2 ist die
Situation umgekehrt. Figur 4b ist eine Schnittansicht in
einem Bereich groRer Breitenerstreckung der oberen Fa-
senflache 3a1. Figur 4c ist eine Schnittansicht in einem
Bereich schmaler Breitenerstreckung der oberen Fasen-
flache 3a1 und Figur 4a eine Schnittansicht in einem Be-
reich mittlerer Breitenerstreckung der oberen Fasenfla-
che 3a1.

[0037] Um eine gleichmafRige Bepragungder tberihre
Lange unregelmafig verlaufenden Fasenflache zu er-
halten, ist vorgesehen, dass die Prageeinrichtung 1, wie
anhand der in Figur 1 gezeigten Ausfiihrung vorne be-
reits erlautert, eine Druckrolleneinrichtung aufweist, de-
ren Druckrollen 1d in der Prageeinrichtung 1 so gelagert
sind, dass sie beim Pragevorgang dem unregelmafigen
Verlauf der zu bepragenden Flache nachgefiihrt werden

Die Prageeinrichtungen in den Ausfiihrungsbeispielen
der Figuren 1a, 1b1 und 1b2

[0038] In Figur 1a und in Figur 1b1 und 1b2 sind zwei
unterschiedliche Ausflihrungsbeispiele einer solchen
Prageeinrichtung 1 dargestellt. Sie unterscheiden sich
jeweils in der Druckrolleneinrichtung.

[0039] Bei dem Ausflihrungsbeispiel in Figur 1a sind
die Druckrollen 1d so gelagert, dass sie hinsichtlich ihrer
Abstandsposition Ix zu der stationaren Tangentialebene
V der Stiitzwalzen 1a bewegbar sind. Die stationare Tan-
gentialebene V ist die Tangentialebene der AuRRenseiten
der Stitzwalzen 1a, zwischen denen das Prageband 1c
zur Bildung der Pragestrecke 1p aufgespannt ist. Auf die
Drehlager 11 der Druckrollen 1d wirken Druckfedern 1f.
Diese stltzen sich stationar in der Prageeinrichtung ab
und beaufschlagen dabei die Drehlager 11 zur Innenseite
des Pragebands 1c hin und die Drehlage 11 und oder die
Druckfedern 1f sind in senkrecht zu der stationaren Tan-
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gentialebene V sich erstreckenden Schiebelagern 1s ge-
fuhrt, wobei die an den Enden der Druckrollen 1d ange-
ordneten Drehlager 1l in gegenliberliegenden Schiebe-
lagern 1s gefiihrt sind.

[0040] Durch die Federbeaufschlagung der Drehlager
11 werden die Druckrollen 1d jeweils nach auRen ge-
drangt und mehr oder weniger gegenuber der Tangen-
tialebene V der Stiitzwalze ausgefahren. Die das Prage-
band 1c beaufschlagende Auflenseite der Druckrollen
1d stehen dabei mit Abstand lber der stationdren Tan-
gentialebene V der Stiitzwalzen 1a. Sie bilden die Tan-
gentialebene T, die wie in Figur 1a erkennbar, mit Ab-
stand parallel zur Tangentialebene V angeordnet ist.
[0041] In der Pragestellung der Prageeinrichtung 1
werden die Druckrollen 1d unter Wirkung der Federn 1f
so weit nach aulRen gefahren, dass sie das Prageband
1c in Anlage an die zu beprégende Flache auslenken
und andriicken und dabei an der Unterseite des Prage-
bandes abrollen. Den Gegendruck bildet die zu bepra-
gende Flache des in der Transportstrecke 2 gefiihrten
Werkstlckes 3 (siehe Figur 1). Zu erwahnen ist noch,
dass die Schiebeflihrungen 1s, in denen die einzelnen
Druckrollen 1d mitihren Drehlagern gelagert sind, jeweils
als separate Schiebelager 1s ausgebildet sind und somit
die einzelnen Druckrollen 1d in der Pragestellung jeweils
unterschiedlich abhangig von der jeweiligen Stelle der
zu bepragenden Flache ausgefahren werden kdnnen.
Abhéngig von der Winkellage der zu bepragenden FI&-
che kdnnen die Druckrollen 1d damit zusatzlich auch win-
kelig verschwenkt werden, indem die endstandigen
Drehlager 11 der Druckrollen in den gegeniiberliegenden
Schiebelagern 1s unterschiedliche Hohenpositionen ein-
nehmen.

[0042] In dem Ausfiihrungsbeispiel der Prageeinrich-
tung in Figur 1b1 und 1b2 sind die Druckrollen 1d in einer
schwenkbaren Kulisseneinrichtung 1k gefiihrt. Hierbei
sind die Drehlager 11 der Druckrollen 1d in gegeniiber-
liegenden Fiihrungsschlitzen der Kulisseneinrichtung 1k
geflhrt und Uber nicht dargestellte Federn 1f, entspre-
chend wie in Figur 1, ebenfalls zur Innenseite des Pra-
gebands 1c hin federbeaufschlagt. Hierbei werden die
Druckrollen 1d winkelig mitihrer Drehachse relativ zu der
Tangentialebene V der Stlitzwalzen, und zwar unter Ein-
stellung eines der Winkellage der zu bepragenden Fla-
che entsprechenden Auslenkungswinkels wx, verscho-
ben. Vorteil dieses gegenliber dem Ausflihrungsbeispiel
in Figur 1a ist, dass eine besonders exakte und schnell
reagierende Nachflihrung gewahrleistet ist, insbesonde-
re auch bei auf kurzer Strecke erfolgenden grof3en Win-
kel&dnderungen der zu bedruckenden Flache.

Dem gegentiberist bei dem Ausflihrungsbeispiel in Figur
1a eine besonders exakte und schnell reagierende Nach-
fuhrung gewabhrleistet, wenn die Abstandslage der zu be-
pragenden Flache besonders stark variiert.

Die Prégestellung der Prageeinrichtung gemaf Figur 2x

[0043] Figur2x zeigt die Prageeinrichtung 1in der Pra-
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gestellung an einer Paneele gemal Figur 2, d. h. mit
abgefaster Kante mit einer Fasenflache 3a. Wie erkenn-
bar, ist die Druckrolle in der dargestellten Pragestellung
gegenuber der Tangentialebene V der Stitzwalzen 1a
um den Auslenkungswinkel wx geschwenkt. Wie auch in
Figur 1b2 erkennbar ist, befindet sich der Anlenkpunkt
zur Verschwenkung der Stiitzwalzen 1a am oder nahe
des Eckpunktes 3a1 der im Winkel variierenden Fasen-
flache 3a.

[0044] Wie in Figur 2x erkennbar, ist die Breite des
Pragebands 1c gréRer als die Breite der zu pragenden
Fasenflache 3a. Die Breite des Pragebands 1c ist so ge-
wahlt, dass sie jeweils breiter ist als die maximale Breite
der Fasenflache 3a. Gleiches gilt fiir die axiale Erstrek-
kung der Druckrolle 1d. Wie in Figur 2 in Verbindung mit
den Schnittansichten in den Figuren 2a, 2b, und 2c ge-
zeigt, variiert némlich die Breite der Fasenflache 3a Gber
die Lange der Fase. Daher ist auch die Breite der Trans-
ferfolie 4 grofRer als die maximale Breite der zu bepra-
genden Fasenflache 3a des Werkstlicks gewahlt. Die
Transferfolie 4 steht in der Pragestellung ber die zu be-
préagende Fasenflache 3a beidseitig Uber.

[0045] Die Bepragung erfolgt ausschlieRlich in dem
Bereich, in dem das Prageband 1c bei dem Prégevor-
gang unter Druck auf der Fasenflache 3a und der zwi-
schengeschalteten Transferfolie zur Auflage kommt. Die
restlichen Bereiche der Folie, die nicht auf der Fasenfla-
che 3a aufgebracht werden, verbleiben auf der Trager-
folie 4b als nicht ausgepragte Bestandteile und haften
Uberstehend an den ausgepragten Bestandteilen am
Rand der Fasenflache 3a. Sie werden in den Pragevor-
gang nachfolgenden Schritten (iber Biirsten oder derglei-
chen entfernt.

Die Pragestellungder Prageeinrichtungen gemaf den
Figuren 3x, 3y und 3z

[0046] Figur 3x zeigt die Pragestellung einer Prage-
einrichtung beim Bepragen einer Paneele gemal Figur
3, d. h. mit abgefaster Kante mit zwei Fasenflachen 3a1,
3a2. Bei der in Figur 3x eingesetzten Prageeinrichtung
1 erfolgt die Nachfiihrung der Druckrollen 1 die bzw. des
Pragebands 1c¢ dadurch, dass sowohl das Prageband
als auch der Umfangsmantel der Druckrollen 1d derart
elastisch verformbar sind, so dass sie sich an die winke-
lige Ausgestaltung der Fase, die sich Gber die Lange der
Fase andert, durch entsprechende elastische Verfor-
mung anpassen. Im zentralen Drehachsenbereich ist die
Druckrolle 1d starr, d. h. nicht verformbar. Wie in Figur
3x gezeigt, ist die elastische Verformung nur im Um-
fangsmantel der Druckrolle 1d bei starr linearer Drehach-
se realisiert. In entsprechender Weise ist ferner auch das
Prageband 1c elastisch verformt. Wie in Figur 3x erkenn-
bar, erfolgt die Bepragung der beiden Fasenflachen 3a1,
3a2, die miteinander in einem stumpfen Winkel stehen,
mit einer gemeinsamen Folie 4. Diese Folie 4 weist eine
Breite auf, die die beiden Fasenflachen 3a1 und 3a2 in
ihrer Breite Gberdeckt und entsprechend wie in Figur 2x
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randseitig etwas Ubersteht. Was die Breite des Prage-
bands 1c betrifft, gilt fir das Ausfuhrungsbeispiel der Fi-
gur 3x entsprechendes, wie oben zum Ausfiihrungsbei-
spiel der Figur 2x dargelegt.

[0047] Die Figuren 3y und 3z zeigen ebenfalls die Pra-
gestellung beim Bepragen einer Paneele der Figur 3. Im
Unterschied zu dem Ausfiihrungsbeispiel in Figur 3x sind
jedoch in den Figuren 3y und 3z der oberen Fasenflache
3a1 und der unteren Fasenflache 3a2 jeweils separate
Prageeinrichtungen 1,1 zugeordnet. Die Prageeinrich-
tungen 1,1 sind so angeordnet, dass die Pragestrecken
winkelig zueinander angeordnet sind und zwar in einem
Winkel entsprechend dem stumpfen Winkel, den die bei-
den aneinander angrenzenden Fasenflaichen 3a1 und
3a2 bilden. Dies bedeutet, die Pragestrecke 1p der er-
sten Prageeinrichtung 1 liegt in der Ebene der ersten
Fasenflache 3a1 und die Pragestrecke 1p der zweiten
Prageeinrichtung 1 liegtin der Ebene der zweiten Fasen-
flache 3a2. Die Pragestrecken 1p bilden damitdenselben
stumpfen Winkel miteinander wie die Ebenen der Fasen-
flachen 3a1, 3a2.

[0048] Die beiden Prageeinrichtungen 1,1 in Figur 3y
sind vorzugsweise nahe zueinander benachbart ange-
ordnet. Sie kdnnen als gemeinsame Baueinheit, z.B. mit
einem gemeinsamen Trager zusammengefasst sein,
wobei die Prageeinrichtungen unmittelbar nebeneinan-
der winkelig zueinander angeordnet sind. Diese Anord-
nung ohne Versatz der Pragestrecken in Langsrichtung
ist jedoch nur mdglich, wenn die Breitenabmessungen
der Prageeinrichtungen 1,1 dies zulassen. Eine solche
Nebeneinanderanordnung kommt insbesondere dann in
Frage, wenn der stumpfe Winkel, den die Fasenflachen
3a1 und 3a2 miteinander bilden, relativ klein ist.

[0049] Alternativ zu Figur 3y kdnnen die in winkeligen
Ebenen zueinander angeordneten Prageeinrichtungen
1,1 - anstelle unmittelbar nebeneinander - in Langsrich-
tung der Pragestrecke 1p zueinander versetzt angeord-
net sein. Dies ist die universell anwendbare Ausfiihrung,
die auch immer dann mdglich ist, wenn der Winkel, den
die Fasenflachen 3a1, 3a2 einander angrenzend bilden,
nichtausreichend stumpfist oder die Prageeinrichtungen
1,1 zu breit sind, um unmittelbar nebeneinander angren-
zend angeordnet zu werden. Bei dieser alternativen Aus-
fihrung sind also die Prageeinrichtungen 1,1 in Langs-
richtung der Pragestrecke hintereinander angeordnet,
und zwar moglichst dicht, so dass die parallel zueinander
versetzten Pragestrecken 1p der Prageeinrichtungen mit
nur sehr geringem lichten Abstand in Langsrichtung auf-
einander folgen. Der minimale lichte Abstand ist in der
Grofenordnung der Summe der beiden halben Durch-
messer der aufeinander folgenden endstandigen
Stiitzwalzen der beiden Prageeinrichtungen. Durch den
moglichst geringen lichten Abstand wird bei einer fiir bei-
de Prageeinrichtungen 1,1 gemeinsamen Pragefolie 4
ein besseres Handling der Pragefolie 4 erreicht, so dass
diese Pragefolie 4 innerhalb des geringen lichten Ab-
stands sich praktisch nicht verziehen oder Falten bilden
kann und damitden Prédgevorgangin jeweils zweiten Pra-
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geeinrichtung nicht negativ beeinflusst.

[0050] InFigur3zerfolgt, wie ersichtlich, das Bepragen
der beiden Fasenflachen 3a1 und 3a2 im Unterschied
zu Figur 3y nicht mit einer gemeinsamen Pragefolie 4,
sondern mit zwei separaten Pragefolien 4. Die winkelige
Anordnung der Prageeinrichtungen 1,1 und Pragestrek-
ken 1p ist gleich wie sie in Figur 3y vorhanden ist. Den
beiden Prageeinrichtungen 1,1 wirdin diesem Falljedoch
jeweils eine separate Pragefolie 4, vorzugsweise Uber
jeweils eine separate Folienzuflihrungseinrichtung fiir je-
de Prageeinrichtung zugefiihrt. Die Prageeinrichtungen
1,1 kdnnen entsprechend den zu Figur 3y erérterten Kri-
terien entweder unmittelbar nebeneinander winkelig an-
einander angrenzend oder auch hintereinanderin Langs-
richtung zueinander versetzt angeordnet sein.

[0051] Ergénzend sei noch erwéhnt, dass bei allen in
den Figuren 2x, 3x, 3y und 3z dargestellten Anordnun-
gen, anstelle der jeweils einen Prageeinrichtung 1 fir
jede Fasenflache a1 bzw. a2 auch jeweils mehrere Pra-
geeinrichtungen 1 fiir jede Fasenflache in Langsrichtung
der Préagestrecke 1p hintereinander versetzt, aber linear
miteinander fluchtend angeordnet sein kénnen. Mit sol-
chen Doppel-, Dreifach- oder Mehrfach-Prageeinrichtun-
gen wird eine hohere Pragegeschwindigkeit ermdglicht.
Die hintereinander zu den jeweiligen Fasenflachen zu-
geordneten Prageeinrichtungen bilden damitjeweils eine
zusammengesetzte Pragestrecke, die sich aus den in
einer Linie fluchtend hintereinander angeordneten Pra-
gestrecken 1p der einzelnen Prageeinrichtungen zusam-
mensetzt. Dies ermdglicht die Erhéhung der Pragege-
schwindigkeit.

Der Aufbau und die Arbeitsweise der Pragevorrichtung
mit

Doppelprageeinrichtung anhand Figur 5

[0052] In Figur 4 ist eine Pragevorrichtung entspre-
chend Figur 1 dargestellt, die jedoch mit zwei hinterein-
ander angeordneten Prageeinrichtungen 1,1 fir die Be-
pragung einer Fasenflache des Werkstiicks 3 ausgestat-
tet ist. Die Prageeinrichtung 1,1 sind, wie erkennbar,
identisch aufgebaut. Sie sind gleich ausgebildet wie die
Prageeinrichtung in Figur 1. Die Prageeinrichtungen 1,1
in Figur 4 sind entlang der Transportstrecke 2 versetzt
hintereinander angeordnet. Die Vorrichtung in Figur 4
weist ferner Folienzufiihr- und Folienabfiihreinrichtun-
gen 5a bzw. 5b auf, wie sie auch in Figur 1 vorgesehen
sind.

[0053] Wenn die Prageeinrichtungen 1,1 jeweils mit
separaten Pragefolien arbeiten, d. h. in ihrer Pragestrek-
ke 1p jeweils eine ihr zugeordnete separate Pragefolie
Ubertragen, sind fur die Prageeinrichtungen 1,1 jeweils
separate Folienzufiihr- und Folienabflhreinrichtungen
erforderlich. Wesentlich bei der Hintereinanderanord-
nung der Prageeinrichtungen ist, dass zum einen auf-
grund der zusammengesetzten verldngerten Prage-
strecken hdhere Pragegeschwindigkeiten und damit ho-
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here Produktionsraten ermoglicht werden und anderer-
seits auch mit der zusammengesetzten Pragestrecke ei-
ne besonders exakte Bepragung solcher Flachen mog-
lich wird, die in ihrer Ausgestaltung Uber die Lange der
Prageflache variieren. Aufgrund der verlangerten zu-
sammengesetzten Pragestrecke sind ndmlich mehrere
Druckrollen 1d, die jeweils der Variation des Verlaufs der
Pragestrecke folgen, vorgesehen. Damit wird eine feine-
re Aufteilung der Pragestrecke und verbesserte Nach-
fihrung der Druckrollen bzw. des Pragebandes ermdg-

licht.

[0054] Bezugszeichenliste

1 Prageeinrichtung

1a Stltzwalze

1b Umlenkwalze

1c Prageband

1d Druckrolle

1l Drehlager der Andruckrolle
1k Kulisse

1s Schiebelager

1f Feder

1p Pragestrecke

1h Heizeinrichtung

Ix Auslenkstrecke

WX Auslenkwinkel

2 Transportstrecke

3 Werkstlick

3a1 Fasenflache

3a2 Fasenflache

4 Pragefolie

4a Ubertragungslage

4b Tragerfolie

5a Folienzuflhrungseinrichtung
5a1 Folienabwickler

5a2  Umlenkrollen

5b Folienabzugseinrichtung
5b1  Folienaufwickler

5b2  Umlenkrollen

\Y Tangentialebene der Stitzwalzen 1 a
T Tangentialebene der Druckrollen 1d
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bepréagen von entlang einer vorzugs-

weise stationdren Transportstrecke (2) gefiihrten
Werkstlicken (3), z. B. Paneelen, mit einer Folie, vor-
zugsweise Laminierfolie oder Transferfolie, z. B.
Heilpragefolie,

wobei die Werkstiicke Flachen, vorzugsweise als
Fasenflachen (3a) ausgebildete Flachen aufweisen,
die sich auf den Werkstucken entlang der Transport-
strecke (2) erstrecken und bepragt werden,

unter Einsatz einer an der Transportstrecke (2) an-
geordneten Prageeinrichtung (1), die mindestens
zwei Stutzwalzen (1a) und zwischen den Stitzwal-
zen (1a) angeordnete Druckrollen (1d) und ein um
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die Stiitzwalzen (1a) und Druckrollen (1d) umlaufend
angetriebenes Prageband (1c) aus Silikon, Elasto-
mer, Kautschuk oder Kunststoff aufweist, welches
im Bereich zwischen den Stiitzwalzen (1a) mittels
der Druckrollen (1d) beaufschlagt eine Pragestrecke
(1p) bildet, in der das Bepragen der zu bepragenden
Flache (3a) des Werkstlicks erfolgt, wahrend die zu
bepragende Flache die Pragestrecke (1p) entlang
der Transportstrecke (2) passiert,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausgestaltung der zu bepragenden Flache
(3a) mindestens eines der entlang der Transport-
strecke (2) gefiihrten Werkstlicke und/oder die Aus-
gestaltung der zu bepragenden Flachen (3a) von
mindestens zwei entlang der Transportstrecke (2)
aufeinanderfolgenden Werkstliicken gemafR einer
vorgegebenen Sollvariation variiert ausgebildet ist
hinsichtlich der Winkellage und/oder des Abstands
in Bezug auf die Lage der Transportstrecke (2), und
dass beim Pragevorgang die Druckrollen (1d) unter
Verénderung der Winkellage und/oder der Ab-
standslage ihrer Drehachse im Bezug zur Transport-
strecke (2) und/oder im Bezug zur Tangentialebene
(V) der Stutzwalzen (1a) abhangig von der Variation
der Ausgestaltung der zu bepragenden Flache (3a)
nachgefiihrt und/oder auf ihrem Umfang, abhéngig
von der Variation der Ausgestaltung der zu bepra-
genden Flache (3a) im Sinne einer Nachfiihrung der
das Prageband (1c) beaufschlagenden AuRenfla-
che der Druckrollen (1d), elastisch verformt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Zuge der Nachfiihrung die Druckrollen so
gefuhrt werden, dass sie mit Ihrer das Prageband
(1c) beaufschlagenden AuRenseite Uber die Tan-
gentialebene (V) der Stiitzwalzen (1a) hinausragen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckrollen im Zuge der Nachflihrung so
gefiihrt werden, dass die das Préageband (1c) beauf-
schlagende AuRenseite der Druckrollen (1d) in einer
maximal ausgefahrenen Position und/oder einem
minimal komprimierten Betriebszustand der Druck-
rollen (1d) in einer Abstandslage zur Tangentialebe-
ne (V) der Stitzwalzen (1a) verlauft, die derart aus-
gebildet ist, dass der Verlauf des Pragebandes (1c)
im Bereich zwischen der ersten Stiitzwalze (1a) und
der benachbarten ersten Druckrolle (1d) einen spit-
zen Winkel mit der Tangentialebene der Stlitzwalzen
(1a) bildet, wobei der spitze Winkel vorzugsweise
bei 1° bis 3° liegt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Nachfthrung der Druckrollen (1d) unter un-
mittelbarer oder mittelbarer Federbeaufschlagung
und/oder Motorbeaufschlagung der Lagerachsen
der Andruckrollen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Feder- und/oder Motorbeaufschlagung auf
die Druckrollen (1d) einzeln oder gruppenweise ein-
wirkt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Nachfiihrung der Druckrollen (1d) mittels
einer Kulisse mit Kulissenfiihrung erfolgt, in der ein
Drehlager (11) der Druckrolle (1d) gefiihrt ist.

Prageeinrichtung zum Bepragen von entlang einer
Transportstrecke (2) gefihrten Werkstlcken, z. B.
Paneelen, mit einer Folie, vorzugsweise Laminierfo-
lie oder Transferfolie, z. B. HeiBpragefolie, wobei die
Werkstlicke auf Flachen, vorzugsweise als Fasen-
flachen (3a) ausgebildete Flachen, bepragt werden,
die sich entlang der Transportstrecke (2) erstrecken,
umfassend mindestens zwei Stitzwalzen (1a) und
zwischen den Stlitzwalzen (1a) angeordnete Druck-
rollen (1d) und ein um die Stitzwalzen (1a) und
Druckrollen (1d) umlaufendes Prageband (1c) aus
Silikon, Elastomer, Kautschuk oder Kunststoff, wel-
ches im Bereich zwischen den Stltzwalzen (1a) be-
aufschlagt von Druckrollen (1d) eine Pragestrecke
bildet, in der die Bepragung erfolgt, wahrend die zu
bepragende Flache (3a) des Werkstlicks die Prage-
strecke entlang der Transportstrecke (2) passiert,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckrollen (1d) mit in Bezug zu der Tan-
gentialebene (V) der Stiitzwalzen (1a) beweglichen
Lagerachsen gelagert sind, die abh&ngig vonder Va-
riation der Ausgestaltung der zu bepragenden Fla-
che (3a) nachfuhrbar sind und/oder einen Mantel
aufweisen, der derart elastisch verformbar ist, dass
die Aulienseite der Druckrollen (1d) abhangig von
der Variation der Ausgestaltung der Fasenflache
nachfuhrbar ist.

Prageeinrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckrollen (1d) derart beaufschlagt sind,
dass die das Prageband (1c) beaufschlagende Au-
Renseite der Druckrollen (1d) Gber die Tangential-
ebene (V) der Stitzwalzen hinaus ausgelenkt ist
und/oder hinausragt.

Prageeinrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der Druckrollen (1d) mit ihrer
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10

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Drehachse parallel und/oder winkelig zur Tangen-
tialebene (V) der Stitzwalzen (1a) beweglich gela-
gert ist.

Prageeinrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Druckrollen (1d) einzeln unabhéngig von-
einander oder gruppenweise federbeaufschlagt
und/oder motorbeaufschlagt sind.

Prageeinrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
10,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein Drehlager (11) mindestens ei-
ner der Druckrollen (1d) in einer Kulisse unter Ver-
anderung der Abstandslage und/oder der Winkella-
ge ihrer Drehachse in Bezug auf die Tangentialebe-
ne (V) der Stltzwalzen (1a) gefuhrt ist.

Prageeinrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Drehlager (11) in der Kulissenfiihrung fe-
derbeaufschlagt und/oder motorbeaufschlagt ge-
fuhrt ist.

Prageeinrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kulisse zu der Tangentialebene (V) der
Stitzwalzen (1a) unbeweglich oder beweglich an-
geordnet ist.

Prageeinrichtung nach einem der Anspriche 11 bis
13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kulisse in einem Schwenklager gelagert
ist, welches beweglich oder unbeweglich zu der Tan-
gentialebene (V) der Stiitzwalzen angeordnet ist.

Prageeinrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
14,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens eine der Druckrollen (1d) an ihren
gegenuberliegenden Enden an gegenuberliegen-
den Kulissen gefuhrt ist.
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