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(54) Préagevorrichtung und Verfahren

(57)  Es wird eine Pragevorrichtung zum Pragen ei-
ner Ubertragungslage einer streifenférmigen Pragefolie
(14) auf einander gegentiberliegende Ecken eines plat-
tenférmigen Plattenelementes (12), die durch einen Ge-
radenabschnitt voneinander beabstandet sind, beschrie-
ben. Mehrere Plattenelemente (12) sind mit konstantem
Teilungsabstand auf einem Transportband (11) abge-
legt. Der Transportrichtung folgend, sind hintereinander

eine Vorratsrolle (13) fir die Pragefolie (14), eine Foli-
eneinzugsvorrichtung (16), eine Geradenpragevorrich-
tung (17), eine Eckenpragevorrichtung (18) und eine
Restfolienabzugsvorrichtung (19) angeordnet. Weiter
wird ein Verfahren zum Prégen einer Ubertragungslage
einer streifenformigen Pragefolie (14) auf eine erste und
eine zweite Ecke eines plattenférmigen Plattenelemen-
tes (12) beschrieben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Prégen einer Ubertragungslage einer
streifenférmigen Pragefolie auf gegeniiberliegenden Ek-
ken eines Plattenelementes.

[0002] Plattenelemente aus mitteldichten Holzfaser-
platten, sogenannte MDF-Platten (engl.: Medium Densi-
ty Fiberboard), oder hochdichte Faserplatten, sogenann-
te HDF-Platten (engl.: High Density Fiberboard), bendti-
gen zumindest im Sichtbereich einen Kantenschutz, ent-
weder zum Zwecke der Versiegelung der offenen Holz-
faserplattenkante gegen das Eindringen von Feuchtig-
keit und/oder zum Zwecke der Dekoration der Holzfaser-
plattenkante, der Ublicherweise mit einer Dekorfolie vor-
genommen wird. Diese Dekorfolie wird als
Ubertragungslage einer Pragefolie bereitgestellt.
[0003] Eine Vorrichtung zum Prégen einer Ubertra-
gungslage einer streifenférmigen Pragefolie auf die ein
Plattenelement begrenzenden Schmalseiten des Plat-
tenelementes ist beispielsweise aus der DE 102 16 139
C1 bekannt. Mit dieser bekannten Pragevorrichtung ist
es mit groen Taktgeschwindigkeiten, d. h. hohen Takt-
zahlen, mdéglich, Plattenelemente an ihren Schmalseiten
mit der Ubertragungslage einer streifenférmigen Préage-
folie zu bepragen. Ist das jeweilige Plattenelement je-
doch an seinen Ecken mit einen kleinen Radius besit-
zende Abrundungen ausgebildet, so sind Zusatzschritte
erforderlich, um die Ubertragungslagenabschnitte an
den besagten Ecken zu fixieren. Dadurch sinkt die Takt-
geschwindigkeit.

[0004] Zum Bepragen abgerundeter Ecken von Plat-
tenelementen ist beispielsweise auch eine Hubpragung
anwendbar, wie sie beispielsweise mit einer Pragema-
schine des Typs PES00/KTF "Touchwood" durchfiihrbar
ist. Mit einer derartigen Prdgemaschine sind einen klei-
nen Radius aufweisende Ecken eines Plattenelementes
jedoch nur mit maRigen Taktgeschwindigkeiten beprag-
bar.

[0005] In Kenntnis dieser Gegebenheiten liegt der Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Pragevorrichtung
der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der es mit
hoher Produktivitat, d. h. mit grof3er Pragegeschwindig-
keitund hohen Taktzahlen, mdglichist, ggf. einenkleinen
Radius besitzende Ecken eines Plattenelementes mit ei-
ner Ubertragungslage einer streifenférmigen Pragefolie
zu bepréagen.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe mit einer
Pragevorrichtung gemafl Anspruch 1 geldst, d. h. mit ei-
ner Prégevorrichtung zum Pragen einer Ubertragungs-
lage einer streifenférmigen Pragefolie auf Stirnseiten von
mehreren auf einem Transportband hintereinander mit
Abstand abgelegten flachigen Plattenelementen, wobei
jedes Plattenelement an seinen Seiten zwei durch einen
Geradenabschnitt angeschlossene Eckabschnitte auf-
weist,

wobei vorgesehen ist,
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A) dass stromabwarts hinter einer Vorratsrolle fur
die Pragefolie eine Folieneinzugsvorrichtung ange-
ordnet ist,

B) dass stromabwarts hinter der Folieneinzugsvor-
richtung eine Geradenpragevorrichtung angeordnet
ist,

C) dass stromabwarts hinter der Geradenpragevor-
richtung eine Eckenpragevorrichtung angeordnet
ist, und

D) dass stromabwarts hinter der Eckenpragevorrich-
tung eine Restfolienabzugsvorrichtung angeordnet
ist.

[0007] Die Aufgabe wird weiter mit einem Verfahren
gemaf Anspruch 10 gelést, d. h. mit einem Verfahren
zum Pragen einer Ubertragungslage einer streifenférmi-
gen Pragefolie auf Stirnseiten mehrerer auf einem Trans-
portband hintereinander abgelegter flachiger Plattenele-
mente, wobei jedes Plattenelement an seinen Stirnseiten
in Transportrichtung gesehen hintereinander einen er-
sten Eckabschnitt, einen geraden Abschnitt und einen
zweiten Eckabschnitt aufweist, wobei vorgesehen ist,

a) dass eine stromabwarts hinter einer Vorratsrolle
fur die Pragefolie angeordnete Folieneinzugsvor-
richtung die Pragefolie in einen zwischen zwei hin-
tereinander angeordneten benachbarten Plattenele-
menten ausgebildeten Abstandsraum einzieht und
eine Pragefolienschlaufe ausbildet,

b) dass stromabwarts hinter der Folieneinzugsvor-
richtung mittels einer Geradenpragevorrichtung der
Geradenabschnitt des Plattenelements bepragt
wird,

c¢) dass stromabwarts hinter der Geradenpragevor-
richtung mittels einer Eckenpragevorrichtung der
zweite Eckabschnitt des Plattenelements bepragt
wird, und

d) dass stromabwarts hinter der Eckenpragevorrich-
tung eine Restfolie mittels einer Restfolienabzugs-
vorrichtung abgezogen wird.

[0008] Es kann vorgesehen sein, dass jedes Platten-
element einander gegentberliegend an seinen Stirnsei-
ten in Transportrichtung gesehen hintereinander einen
ersten Eckabschnitt, einen geraden Abschnitt und einen
zweiten Eckabschnitt aufweist und die Plattenelemente
nach einem Durchlauf um 90° gedreht werden und die
Verfahrensschritte a) bis d) solange wiederholt werden,
bis alle Eckabschnitte und Geradenabschnitte bepragt
sind. Bei dieser Ausflhrungsvariante kann die vorgese-
hene Pragevorrichtung einen besonders einfachen Auf-
bau aufweisen.

[0009] Die erfindungsgemafle Pragevorrichtung und
das erfindungsgemafle Verfahren kdnnen verwendet
werden firr das Aufbringen einer Grundierungsschicht fir
nachfolgende Nasslackierungen sowie fir das nachfol-
gende Aufbringen des Enddekors. Es ist aber auch még-
lich, sofort das Enddekor aufzubringen. Vorzugsweise
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werden HeilRpragefolien, bestehend aus einer auf einer
Tragerfolie angeordneten Ubertragungslage, eingesetzt,
insbesondere fir das Aufbringen einer Grundierungs-
schicht, die im Allgemeinen direkt auf die Holzoberflache
aufgebracht wird. Dabei wird im Vergleich zu Nasslak-
kierungenin vorteilhafter Weise erreicht, dass wesentlich
weniger Lackmaterial benétigt wird, da im Vergleich zu
dem nassen, tief eindringenden und von dem Holz auf-
gesogenen Lack eine trockene HeiRpragefolien-Lack-
schicht nur auf der Holzoberflache verklebt wird, diese
vollflachig abdeckt und praktisch nicht tiefer in die Holz-
fasern eindringt. Es ist dabei von Vorteil, wenn kein Uber-
lappungsbereich zwischen Eckabschnitt und Geraden-
abschnitt des Plattenelements ausgebildet ist und damit
praktisch die HeilRpragefolien-Lackschicht (berall
gleichmaBig nur in einfacher Starke vorliegt. Dabei
kommt es bei den mit der erfindungsgemafien Vorrich-
tung und nach dem erfindungsgemafien Verfahren be-
arbeiteten Plattenelemente zwischen den kontinuierlich
gepragten Geradenabschnitten und den sich unmittelbar
anschlieRenden Eckenabschnitten nicht zu einer Uber-
lappung. Jedoch kann es zu einer Uberlappung zwischen
diesen erfindungsgemal gepragten Eckenabschnitten
und den vorher oder nachher separat gepragten, recht-
winklig dazu angeordneten anderen beiden Kanten des
Plattenelements kommen,

wobei sich die HeiRpragefolien-Lackschichten beider se-
parater Pradgevorgange vorzugsweise nur wenige Milli-
meter Uberlappen.

[0010] Es kann vorgesehen sein, dass das Merkmal
c) vorsieht, dass stromabwarts hinter der Geradenpra-
gevorrichtung mittels der Eckenpragevorrichtung der
zweite Eckabschnitt des Plattenelements und der erste
Eckabschnitt des stromabwarts benachbarten Platten-
elements und sodann der erste Eckabschnitt des Plat-
tenelements und der zweite Eckabschnitt des stromauf-
warts benachbarten Plattenelements bepragt werden.
[0011] Wenn das Eckenpragen unmittelbar auf das
Geradenpragen folgt und gleichzeitig zwei Ecken be-
pragt werden, wird die Taktzeit zur Beschichtung der
Plattenelemente deutlich verringert. Die Eckenpragung
ist wie die Geradenpragung in eine maschinelle Ferti-
gungsstrecke integriert, d. h. es findet ein Inlinepragen
der verschiedenen Kantenabschnitte statt. Der Prage-
vorgang kann hochautomatisiert und kontinuierlich an al-
len stirnseitigen Kantenflachen der in der Fertigungs-
strecke gefiihrten Plattenelemente, vorzugsweise ohne
zusatzliche separate einzelne Kantenbeschichtung mit
separater Folienzufuhr, erfolgen. Die genannten einzel-
nen Stationen der Fertigungsstrecke, d. h. die Folienein-
zugsvorrichtung, die Geradenpragevorrichtung, die Ek-
kenpragevorrichtung und die Restfolienabzugsvorrich-
tung kdnnen, mussen aber nicht unmittelbar hinterein-
ander zum Einsatz kommen. Es kénnen auch weitere
Stationen dazwischengeschaltet sein. Beispielsweise
kénnen, je nach Lange der Plattenelemente auf der zu
bearbeitenden Seite und/oder je nach Transportge-
schwindigkeit eine oder mehrere Einzugsvorrichtungen
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und/oder eine oder mehrere Eckenpragevorrichtungen
vorgesehen sein, wenn die Verarbeitungs- bzw. Trans-
portgeschwindigkeit so hoch ist, dass das Herein- und/
oder Herausfahren der Einzugsvorrichtung und/oder der
Eckenpragevorrichtung innerhalb der zur Verfligung ste-
henden Zeit nicht mehr problemlos mdglich ist.

[0012] Die zu bepragenden Stirn- d.h. Kantenflachen
kénnen jeweils im rechten Winkel zur Oberseite oder win-
kelig zur Oberseite des Plattenelements ausgebildet sein
und gegebenenfalls auch abgefast oder abgestuft oder
abgerundet oder gewdlbt ausgebildet sein. Die Stirnfla-
chen kénnen Uber ihre Lange konstant oder auch variiert
ausgestaltet sein.

[0013] Weiter kann vorgesehen sein, dass die Gera-
denprégevorrichtung und/oder die Eckenpragevorrich-
tung beheizbar sind. Es ist aber auch mdéglich, Kaltkleber
zu verwenden, beispielsweise einen strahlungsaktivier-
baren Kleber. Es kann sich zum Beispiel um einen UV-
héartbaren Kleber handeln.

[0014] Es kann vorgesehen sein, dass die Eckenpra-
gevorrichtung mindestens einen Pragestempel aufweist,
der von einer Ausgangslage in eine Arbeitslage verfahr-
bar ist, in der er in den Abstandsraum zwischen zwei
benachbarten Plattenelementen eingreift. Es ist also
mdglich, dass mit einem Pragestempel gleichzeitig zwei
Ecken bepragt werden. Es ist aber auch mdglich, einen
Pragestempel vorzusehen, der parallel zur Transport-
strecke verschiebbar ist, und der zuerst die eine Ecke
und danach die andere Ecke bepragt. Weiter kdnnen
auch zwei Pragestempel vorgesehen sein, die parallel
jeweils eine der Ecken bepragen.

[0015] Weiter kann vorgesehen sein, dass die Ecken-
pragevorrichtung mindestens einen Pragestempel auf-
weist, der in der Breite einstellbar ist. Dadurch kénnen
auch geringfligige Toleranzen bei den Teileabstanden
ausgeglichen werden, wenn der Pragestempel beispiels-
weise federnd, d. h. elastisch in der Breite einstellbar ist.
[0016] Der Pragebereich des Pragestempels kann zu-
mindest an seiner Oberflache Silikongummi aufweisen.
Auch durch die Elastizitat des Silikongummi oder eines
anderen Materials mit dhnlichen Eigenschaften, insbe-
sondere hinsichtlich der Elastizitat und der Warmeleitfa-
higkeit, kbnnen geringfiigige Toleranzen beiden Teileab-
stédnden ausgeglichen werden.

[0017] Es ist aber auch mdglich, dass der Pragestem-
pel aus Silikongummi besteht.

[0018] Weiter kann vorgesehen sein, dass der Prage-
stempel beheizt ist. Dabei ist eine Beheizung vom Inne-
ren des Pragestempels her oder von auf3en Uber Strah-
lungswarme moglich.

[0019] Ineiner weiteren vorteilhaften Ausbildung kann
der Pragestempel mit einer Antriebseinrichtung verbun-
den sein. Die Antriebseinrichtung kann dazu dienen, den
Pragestempel quer zur Transportrichtung ein- und aus-
zufahren. Diese oder eine zusétzliche Antriebseinrich-
tung kann aber auch zur Mitflhrung dienen, d. h. dazu,
den Pragestempel wéhrend des kontinuierlichen Trans-
portes der Plattenelemente entsprechend relativ dazu
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mitzubewegen, damit das Herein- und Herausfahren des
Pragestempels in den Abstandsraum zwischen zwei
Plattenelemente mit einer Relativgeschwindigkeit zu
dem Abstandsraum von nahezu oder gleich Null méglich
ist.

[0020] Die Antriebseinrichtung kann vorteilhafterwei-
se eine Linearantriebseinrichtung sein. Es kann sich bei-
spielsweise um eine hydraulische, pneumatische oder
elektrische Antriebseinrichtung handeln.

[0021] Weiter kann vorgesehen sein, dass die Prage-
vorrichtung als ein Revolverkopf ausgebildet ist. Dabei
kann der Revolverkopf mit unterschiedlichen Pragestem-
peln bestiickt sein und/oder dazu vorgesehen sein, stets
einen Pragestempel mit Solltemperatur bereitzustellen.
Als Pragevorrichtung kann jede Pragevorrichtung vorge-
sehen sein, die mit einem bewegbaren Pragestempel
ausgebildet ist, der vorteilhafterweise zwei Prageflachen
aufweist, die komplementar zu den beiden gegeniber-
liegenden bepragenden Ecken des Plattenelements aus-
gebildet sind.

[0022] Es kann weiter vorgesehen sein, dass die Fo-
lieneinzugsvorrichtung ein Einzugselement aufweist,
das von einer Ausgangslage in eine Arbeitslage verfahr-
bar ist, in der es in den Abstandsraum zwischen zwei
benachbarten Plattenelementen eingreift.

[0023] Weiter kénnen die Vorrichtungskomponenten
A) bis D) in doppelter Anzahl einander gegentberliegend
angeordnet vorgesehen sind. So kann die Fertigungszeit
fur das Beschichten der Stirnseiten der Plattenelemente
weiter gesenkt werden, denn gegenuberliegende Stirn-
seitenabschnitte kénnen nun gleichzeitig beschichtet
bzw. bepragt werden.

[0024] Es hat sich bewahrt, dass die Lange der Foli-
enschlaufe mindestens so grof} ist wie die Summe aus
der doppelten Seitenldnge der beiden gegeniiberliegen-
den Ecken der benachbarten Plattenelemente und dem
Abstand der beiden gegenliberliegenden Stirnseiten der
besagten Plattenelemente. Vorsorglich sollte eine Si-
cherheitszugabe im Bereich von 5 bis 15 % vorgesehen
sein, um Toleranzen des Teilungsabstands und Lageto-
leranzen der Plattenelemente auszugleichen.

[0025] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung kann
vorgesehen sein, dass der Teilungsabstand der Platten-
elemente auf dem Transportband und/oder der Abstand
zwischen den Pragevorrichtungen bzw. zwischen der
Eckenpragevorrichtung und der Restfolienabzugsvor-
richtung so gewahlt wird, dass die Pragefolie vor dem
Ausfiihren eines folgenden Bearbeitungsschritts soweit
erkaltet ist, dass eine Mindesthaftfestigkeit der Ubertra-
gungslage der Pragefolie auf dem bepragten Kantenbe-
reich des Plattenelements erreicht ist.

[0026] Im Bereich der Folienschlaufe istim Gegensatz
zu den anderen Bereichen der Pragefolie die Ubertra-
gungslage nicht oder nur teilweise von der Tragerfolie
abgel6st bzw. abgepragt und dadurch ist insbesondere
an der Restfolienabzugsvorrichtung ein anderes mecha-
nisches Verhalten der Pragefolie zu erwarten. Beispiels-
weise kann eine ruckartige Anderung des Abzugsverhal-
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tens der Restfolie auftreten, wofiir an der Restfolienab-
zugsvorrichtung eine Ausgleichsmechanik vorgesehen
sein kann, die diese ruckartigen Anderungen ausgleicht
und damit ein gleichmaRiges Abziehen der Restfolie er-
reicht werden kann.

[0027] Beibevorzugten Ausfiihrungen ist vorgesehen,
dass die Plattenelemente mit konstantem Teilungsab-
stand, gegebenenfalls mit nur geringen Toleranzen an-
geordnet sind. Bei Ausfihrungen mit variiertem Teilungs-
abstand kommen vorzugsweise entsprechende Kom-
pensationseinrichtungen zum Einsatz.

[0028] Weiter kann vorgesehen sein, dass mehrere
Ubereinander angeordnete Plattenelemente einen Sta-
pel bilden und die Stapel mit konstantem Teilungsab-
stand auf dem Transportband abgelegt werden. Auf die-
se Weise ist ein weitere Verkiirzung der effektiven Takt-
zeit moéglich, wobei lediglich héhere Pragestempel zur
Verarbeitung eine Pragefolie, deren Breite der Hohe des
Stapels entspricht, vorzusehen sind.

[0029] Es ist mdglich, das Transportband kontinuier-
lich zu bewegen, wenn die Taktzeit an den einzelnen
Bearbeitungsstationen, d. h. insbesondere die Taktzeit
an den in den Abstandsraum zwischen den Plattenele-
menten eintauchenden Stationen, wie die Folieneinzugs-
vorrichtung und die Eckenpragevorrichtung ausreichend
geringist, bzw. das im Abstandsraum zwischen den Plat-
tenelementen ausgebildete Spiel fur die eintauchenden
Stationen hinreichend groR ist. Es ist aber auch méglich,
das Transportband schrittweise zu bewegen oder bei-
spielsweise die Eckenpragevorrichtung beim Pragen
dem Transportband so nachzuflihren, dass beim Pragen
die Relativgeschwindigkeit zwischen der Eckenprage-
vorrichtung und dem Transportband nahezu oder gleich
Nullist. Die Nachfiihrung kann durch entsprechende ela-
stische Lagerung der Eckenpragevorrichtung und/oder
elastische Ausgestaltung der Pragewerkzeuge selbst
realisiert werden. Entsprechendes gilt fur die Folienein-
zugsvorrichtung.

[0030] Bei besonders bevorzugten Ausfilhrungen ist
vorgesehen, dass die Folieneinzugsvorrichtung und/
oder die Eckenpragevorrichtung beim Ausflihren ihres
Arbeitsschrittes aus einer Ausgangslage heraus syn-
chron mit der Transportgeschwindigkeit des Transport-
bandes bewegt werden und sodann in die Ausgangslage
zurlickkehren.

[0031] Die Erfindung wird nun anhand von Ausflh-
rungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1aund 1b ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer
erfindungsgeméafien Pragevorrich-
tung in schematischer Draufsicht;

Fig. 2 ein zweites Ausflihrungsbeispiel der
Eckenprégevorrichtung in Fig. 1;

Fig. 3 ein drittes Ausflihrungsbeispiel der

Eckenpréagevorrichtung in Fig. 1;
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Fig. 4 ein viertes Ausfiihrungsbeispiel der
Eckenpragevorrichtung in Fig. 1;

Fig. 5 ein flnftes Ausfuhrungsbeispiel der
Eckenpragevorrichtung in Fig. 1;

Fig. 6 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der
Pragevorrichtung;

Fig. 7 ein drittes Ausfiihrungsbeispiel der
Pragevorrichtung.

[0032] Die Fig. 1 a und 1 b zeigen in schematischer

Darstellung eine Pragevorrichtung 1 zum Bepréagen der
Kantenflachen bzw. Stirnflachen von flachigen Platten-
elementen 12 mit einer streifenférmigen Pragefolie 14.
Bei den zu bepragenden Stirnflachen handelt es sich um
an den umlaufenden Stirnseiten der flachigen Platten-
elemente 12 ausgebildete Geradenabschnitte 12g und
Eckabschnitte 12e. Die Pragefolie ist vorzugsweise als
eine HeilBpragefolie ausgebildet, die im Wesentlichen
aus einer Tragerfolie und einer darauf angeordneten
Ubertragungslage besteht, wobei die Ubertragungslage
auf ihrer AuBenseite mit einem HeilRkleber beschichtet
ist und vorzugsweise zwischen der Tragerfolie und der
Ubertragungslage eine Abléseschicht angeordnet ist. Ei-
ne andere Mdglichkeit ist die Verwendung eines Kaltkle-
bers auf der AuRenseite der Ubertragungslage der Pré-
gefolie 14, der mittels Strahlung, vorzugsweise UV-
Strahlung, aushartbar bzw. aktivierbar ist. Die Ubertra-
gungslage kann beispielsweise eine Grundierungs-
schicht oder eine Dekorschicht auf den Kantenflachen
des Plattenelements 12 bilden. Die Breite der Pragefolie
betragt dabei etwa zwischen 2 mm und 100 mm, vor-
zugsweise zwischen 10 mm und 40 mm.

[0033] Die Plattenelemente 12 sind in dem in Fig. 1a
und 1b gezeigten Beispiel in einem konstanten Abstand
auf einem Transportband 11 abgelegt, mit dessen Hilfe
sie an Bearbeitungsstationen der Pragevorrichtung 1
vorbeigefiihrt werden. Die Plattenelemente 12 kénnen
durchin Fig. 1 aund 1b nicht dargestellte Klemmvorrich-
tungen auf dem Transportband fixiert sein. Bei dem
Transportband kann es sich beispielsweise um ein Ket-
tenband mit Arretierungen handeln. Bei den Plattenele-
menten 12 kann es sich beispielsweise um Paneele aus
Holz oder Holzpresswerkstoffen handeln, die z. B. an
ihrer Oberseite mit Dekorfolie beschichtet sind. Vorzugs-
weise handelt es sich um mitteldichte Holzfaserplatten,
sogenannte MDF-Platten (engl.: Medium Density Fiber-
board), oder um hochdichte Faserplatten, sogenannte
HDF-Platten (engl.: High Density Fiberboard). Aber auch
andere Werkstoffe sind denkbar, beispielsweise Kunst-
stoff oder auch andere, vorzugsweise aus Fasern ge-
presste Naturstoffe.

[0034] In der Pragevorrichtung 1 werden die Stirnfla-
chen des Geradenabschnitts 12g des Plattenelements
12 sowie die Stirnflachen der dem Geradenabschnitt 12g
benachbarten Eckabschnitte 12e des Plattenelements
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12 mit der Ubertragungslage versehen. Diese zu bepra-
genden Stirnflachen kénnen jeweils im rechten Winkel
zur Oberseite oder winkelig zur Oberseite des Platten-
elements 12 ausgebildet sein und gegebenenfalls auch
abgefast oder abgestuft oder abgerundet oder gewdlbt
ausgebildet sein. Sie kdnnen Uber ihre Léangserstreckung
jeweils konstant aber auch variierend ausgebildet sein.
[0035] Die Pragefolie 14 wird, wie in Figur 1 a erkenn-
bar, von einer Vorratsrolle 13 Uber eine Umlenkrolle 15
einer ersten Bearbeitungsstationen zugefihrt. In Fig. 1
a sowie in den weiteren Figuren ist die Transportrichtung
durch einen Pfeil S gekennzeichnet.

[0036] Bei der ersten Bearbeitungsstation handelt es
sich um eine Folieneinzugsvorrichtung 16. Die Folien-
einzugsvorrichtung 16 weist in dem in Fig. 1a/1b darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel ein als eine Rolle ausgebil-
detes Einzugselement 16e bzw. 16e’ auf, das senkrecht
zu der Transportrichtung des Transportbandes 11 von
einer Ausgangslage (Einzugselement 16€’) in eine Ar-
beitslage (Einzugselement 16) bewegbar ist und in der
Arbeitslage in den zwischen den Stirnseiten zweier be-
nachbarter Plattenelemente 12 ausgebildeten Abstands-
raum eingreift. In der Arbeitslage zieht das Einzugsele-
ment 16e die Pragefolie 14 schlaufenférmig in den Ab-
standsraum ein, wobei die Schlaufenlange mindestens
sogroRistwie die Summe aus der doppelten Bogenlénge
der beiden gegenuberliegenden Ecken der benachbar-
ten Plattenelemente 12 und dem Abstand der beiden ge-
geniberliegenden Stirnseiten der besagten Plattenele-
mente. Nach dem Ausbilden der Schlaufe der Pragefolie
14 kehrt das Einzugselement 16e in seine Ausgangslage
(Einzugselement 16e’) zurlick. Die Folienschlaufe bleibt
lose zurtick.

[0037] Wahrend des Vorbeifiihrens der Plattenele-
mente 12 auf dem Transportband 11 mit einer bestimm-
ten Geschwindigkeit muss entsprechend wahrend Ein-
ziehens der Pragefolie 14 durch die Einzugsvorrichtung
16 diese in der gleichen Geschwindigkeit wie die sich
bewegenden Plattenelemente 12 mitgefiihrt werden, da-
mit die Einzugsvorrichtung 16 die Pragefolie 14 stets an
der gleichen Relativposition in den Abstandsraum zwi-
schen zwei Plattenelementen 12 einziehen kann.
[0038] Eine zweite Bearbeitungsstation, die stromab-
warts (Pfeil S) hinter der ersten Bearbeitungsstation an-
geordnet ist, ist als eine Geradenpragevorrichtung 17
ausgebildet, in der die Pragefolie 14 mit der heilRkleber-
beschichteten Seite der Ubertragungslage unter Warme-
zufuhr auf die Stirnfliche des Geradenabschnitts 12g
des Plattenelements 12 gepresst wird. Infolge der War-
me- und Druckeinwirkung schmilzt der Heil3kleber und
wird die Ubertragungslage der Pragefolie 14 mit der
Stirnflache des Geradenabschnitts 12g des Plattenele-
ments 12 dauerhaft verbunden. Die Haftwirkung des
HeilRklebers auf der Stirnflache des Geradenabschnitts
12g des Plattenelements 12 ist nach dem Erkalten héher
als die Haftung der Ubertragungslage auf der Tragerfolie
der Pragefolie 14. Die Geradenpragevorrichtung 17 be-
steht aus einer herkémmlichen Dreieckskonfiguration
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aus einem um zwei Stiitzrollen und eine Umlenkrolle um-
laufenden Prageband. Das Mitfiihren der Einzugsvor-
richtung 16 in der gleichen Geschwindigkeit wie die sich
bewegenden Plattenelemente 12 muss solange erfol-
gen, bis die Pragefolie 14 mittels der Geradenprégevor-
richtung 17 auf dem Geradenabschnitt 12g dauerhaft mit
dem Plattenelement 12 verbunden ist.

[0039] Eine dritte Bearbeitungsstation (siehe Fig. 1 b),
die stromabwarts hinter der zweiten Bearbeitungsstation
angeordnet ist, ist als eine Eckenpragevorrichtung 18
ausgebildet. Die Eckenpragevorrichtung 18 istin dem in
Fig. 1b dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als ein beheiz-
ter Préagestempel 18p bzw. 18p’ ausgebildet, der senk-
recht zu der Transportrichtung des Transportbandes 11
von einer Ausgangslage (Pragestempel 18p’) in eine Ar-
beitslage (Pragestempel 18p) bewegbar ist und in der
Arbeitslage in den zwischen den Stirnseiten zweier be-
nachbarter Plattenelemente 12 ausgebildeten Abstands-
raum eingreift. Der Pragestempel 18p weist zwei einan-
der gegeniiberstehende bogenférmige Prageabschnitte
auf, die als zu den zu bepragenden kreisbogenférmigen
Eckabschnitte der Plattenelemente 12 kongruente Hohl-
kehlen ausgebildet sind. Sofern die beiden zu bepragen-
den Eckabschnitte des Plattenelements 12 gleichartig
ausgebildet sind, ist der Pragestempel 18p symmetrisch
ausgebildet, wie in Fig. 1b dargestellt. Es kann aber auch
vorgesehen sein, den Pragestempel asymmetrisch aus-
zubilden, um Plattenelemente mit unterschiedlich aus-
gebildeten Eckabschnitten zu bepragen. Auch der Pra-
gestempel 18p muss, dhnlich wie oben fur die Einzugs-
vorrichtung 16 beschrieben, in der gleichen Geschwin-
digkeit wie die sich bewegenden Plattenelemente 12 mit
den Plattenelementen 12 mitgefiihrt werden, damit der
Pragestempel 18p immer an derselben Relativposition
zu den Plattenelementen 12 in seiner Arbeitslage (Pra-
gestempel 18p) die beiden zu bepragenden Eckab-
schnitte pragen kann. Das Mitflihren des Pragestempels
18p in der gleichen Geschwindigkeit wie die sich bewe-
genden Plattenelemente 12 muss solange erfolgen, bis
der Prégevorgang abgeschlossen ist. Der Prégevorgang
dauert im Allgemeinen zwischen 0,25 und 2 Sekunden.
[0040] Stromabwarts hinter der Eckenprégevorrich-
tung 18 ist, wie in Figur 1b erkennbar, eine Folienabzugs-
vorrichtung 19 mit einer Folienabldserolle 19a angeord-
net, die zugleich als Umlenkrolle dient. Eine nach dem
Bepragen des Plattenelements 12 verbliebene Restfolie
14r wird von der auf das Plattenelement 12 aufgepragten
Ubertragungslage abgezogen und auf eine Aufwickelrol-
le 20 aufgespult. Dabei werden mit der verbliebenen Tra-
gerfolie zugleich Restabschnitte der Ubertragungslage
entfernt, die nicht abgepragt worden sind und daher von
der Tragerfolie nicht abgeldst sind.

[0041] Die Abstédnde zwischen den Pragevorrichtun-
gen 17 und 18 bzw. zwischen der Eckenpragevorrichtung
18 und der Folienablésevorrichtung 19 sind so gewahlt,
dass der HeilRkleber vor dem Ausfiihren des folgenden
Bearbeitungsschritts soweit abgekiihltist, dass die Uber-
tragungslage fest auf der Stirnfliche des Plattenele-
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ments 12 haftet. Das Abkulhlen des HeilRklebers ist im
Allgemeinen nach sehr kurzer Zeit, insbesondere nach
wenigen Sekunden ausreichend erfolgt.

[0042] DieFig.2zeigteinzweites Ausfiihrungsbeispiel
der Eckenpragevorrichtung 18. Die Eckenpragevorrich-
tung 18 weist einen Pragestempel 18p mit kreisférmigem
Querschnitt auf, der aus einem elastischen Material aus-
gebildet ist, beispielsweise aus einem Elastomer, wie Si-
likonkautschuk. Wie in Fig. 2 zu erkennen, passt sich die
Oberflache des Pragestempels 18p aufgrund seiner Ela-
stizitdt der Eckengeometrie des Plattenelements 12 an.
Wie bereits weiter oben in Fig. 1 beschrieben, ist der
Pragestempel 18p als ein beheizter Pragestempel 18p
bzw. 18p’ ausgebildet, der senkrecht zu der Transport-
richtung des Transportbandes 11 von einer Ausgangs-
lage (Pragestempel 18p’) in eine Arbeitslage (Prage-
stempel 18p) bewegbar ist und in der Arbeitslage in den
zwischen den Stirnseiten zweier benachbarter Platten-
elemente 12 ausgebildeten Abstandsraum eingreift. Es
kann auch vorgesehen sein, den Pragestempel 18p als
eine Rolle auszubilden, so dass durch Rotation des Pra-
gestempels 18p eine mdglicherweise bleibende Defor-
mation der Oberflache des Pragestempels 18p vermie-
den wird. Zusatzlich zu dem oben beschriebenen Mitfuh-
ren des Pragestempels 18p mit den sich bewegenden
Plattenelementen 12 kann es je nach Durchmesser des
gezeigten Pragestempels 18p mit kreisférmigen Quer-
schnitt vorteilhaft sein, wenn dieser Pragestempel 18p
Uber die Oberflache des einen Eckabschnitts 12e in den
Abstandsraum zwischen zwei Plattenelementen 12 hin-
einrollt und Uber die Oberflaiche des benachbarten
Eckabschnitts 12e wieder aus dem Abstandsraum hin-
ausrollt. Dadurch kdénnen beispielsweise Toleranzen in
den Absténden der Plattenelemente 12 ausgeglichen
werden.

[0043] Fig. 3 zeigt ein drittes Ausflihrungsbeispiel der
Eckenpragevorrichtung 18. Wahrend in den vorange-
hend beschriebenen Ausflihrungsbeispielen (Fig. 1 und
2) die Eckabschnitte 12e der Plattenelemente 12 einen
bogenférmigen Verlauf haben, weisen die in Fig. 3 dar-
gestellten Plattenelemente 12 geradlinig abgeschragte
Eckabschnitte 12e auf, wobei die Kanten der Eckab-
schnitte einen kleinen Kriimmungsradius aufweisen kdn-
nen, beispielsweise im Bereich von 0,5 bis 1,5 mm. Dem
entsprechend ist der Pragestempel 18p wie der in Fig.
1b weiter oben beschriebene Pragestempel ausgebildet,
mit dem Unterschied, dass seine beiden Prageflachen
als ebene Stempelflachen ausgebildet sind, die kongru-
entzu den Eckabschnitten 12e zweier benachbarter Plat-
tenelemente 12 angeordnet sind. Wie bereits weiter oben
in Fig. 1 beschrieben, ist der Pragestempel 18p als ein
beheizter Pragestempel 18p bzw. 18p’ ausgebildet, der
senkrecht zu der Transportrichtung des Transportban-
des 11 von einer Ausgangslage (Préagestempel 18p’) in
eine Arbeitslage (Pragestempel 18p) bewegbar ist und
in der Arbeitslage in den zwischen den Stirnseiten zweier
benachbarter Plattenelemente 12 ausgebildeten Ab-
standsraum eingreift.
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[0044] Die Fig. 4 und 5 zeigen Ausfiihrungsbeispiele,
bei denen der Abstand zwischen benachbarten Platten-
elementen 12 groRer als in den in Fig. 1 bis 3 dargestell-
ten Ausfihrungsbeispielen ist.

[0045] In dem in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist der Pragestempel 18p des Pragewerkzeugs 18
nun als elastischer Korper, zum Beispiel als elastische
Rolle ausgebildet und in zwei senkrecht aufeinanderste-
henden Richtungen bewegbar gelagert, so dass er zum
einen senkrecht zu der Transportrichtung des Transport-
bandes 11 von einer Ausgangslage (Pragestempel 18p’)
in eine Arbeitslage (Préagestempel 18p) und zumanderen
parallel zur Transportrichtung des Transportbandes 11
von einer ersten Arbeitslage (Pragestempel 18) in eine
zweite Arbeitslage (Pragestempel 18") bewegbar ist. Wie
bereits weiter oben in Fig. 1 beschrieben, ist der Prage-
stempel 18p als ein beheizter Pragestempel ausgebildet,
der in der Arbeitslage in den zwischen den Stirnseiten
zweier benachbarter Plattenelemente 12 ausgebildeten
Abstandsraum eingreift. Die Eckabschnitte 12e des Plat-
tenelements 12 sind wie in den in Fig. 1a/1b und 2 dar-
gestellten Ausflhrungsbeispielen als abgerundete
Eckabschnitte ausgebildet.

[0046] In dem in Fig. 5 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel sind zwei Pragevorrichtungen 18 vorgesehen, die
jeweils einen senkrecht zu der Oberflache der gerade
abgeschragten Ecke eines Plattenelements 12 von einer
Ausgangslage (Pragestempel 18p’) in eine Arbeitslage
(Pragestempel 18p) bewegbar gelagert sind. Wie bereits
weiter oben in Fig. 1 beschrieben, ist der Pragestempel
18p als ein beheizter Stempel ausgebildet, der in der
Arbeitslage in den zwischen den Stirnseiten zweier be-
nachbarter Plattenelemente 12 ausgebildeten Abstands-
raum eingreift.

[0047] In den vorstehend beschriebenen Ausfih-
rungsbeispielen sind die Plattenelemente 12 zur verein-
fachten Darstellung nur mit zwei zu bepragenden Eckab-
schnitten 12e dargestellt. Im praktischen Betrieb kann
es sich jedoch vorzugsweise um Plattenelemente mit vier
zu bepragenden Eckabschnitten 12e handeln, die vor-
zugsweise rechteckférmig ausgebildet sind. Es kann
weiter vorgesehen sein, rechteckférmige Plattenelemen-
te 12 so auf dem Transportband 11 abzulegen, dass es
sich bei dem Geradenabschnitt 12g zwischen zwei zu
bepragenden Eckabschnitten nicht wie in den Fig. 1 bis
5 dargestellt, um die langere Seite, sondern um die kr-
zere Seite des Rechtecks handelt, so dass unter Bertck-
sichtigung der erforderlichen Abkulihlzeit die Bearbei-
tungszeit minimiert ist.

[0048] Besondersbevorzugtistdie simultane Bearbei-
tung der zwei sich gegeniiberliegenden Geradenab-
schnitte 12g eines Plattenelementes 12 mit zwei erfin-
dungsgemallen, spiegelsymmetrisch angeordneten,
identischen Vorrichtungen jeweils nach dem erfindungs-
gemalien Verfahren. In Fig. 6 ist ein die Eckenprégevor-
richtungen 18 aufweisender Abschnitt einer derartigen
Ausfiihrung der erfindungsgemafien Pragevorrichtung 1
dargestellt. Die Eckenpragevorrichtungen 18 entspre-
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chen den in Fig. 5 dargestellten Eckenpragevorrichtun-
gen, mitdem Unterschied, dass nun statt zwei insgesamt
vier Eckenpragevorrichtungen 18 vorgesehen sind.
[0049] Die rechtwinklig zu den Geradenabschnitten
12g angeordneten Geradenabschnitte 12f kénnen vor
oder nach der Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens mittels einer oder mehrerer zusatzlicher Ge-
radenpragevorrichtung bzw. -vorrichtungen 17 mit Pra-
gefolie beschichtet werden. Dadurch kann es zwischen
dieser Pragefolie und der friiher oder spater aufgeprag-
ten Pragefolie 14 in den Eckabschnitten 12e zu Uberlap-
pungen fihren. Es kann auch vorgesehen sein, die Plat-
tenelemente 12 insgesamt in der erfindungsgemafRen
Pragevorrichtung in mehreren Durchlaufen zu beschich-
ten, wobei sie nach dem ersten Durchlauf um 90° gedreht
werden und sodann beispielsweise nur die Geradenab-
schnitte 12f oder auch die Geradenabschnitte 12f sowie
ein benachbarter Eckenabschnitt 12e beschichtet wer-
den.

[0050] In Fig. 7 ist ein die Eckenpragevorrichtung 18
aufweisender Abschnitt eines dritten Ausfiihrungsbei-
spiels der erfindungsgemafen Pragevorrichtung 1 dar-
gestellt. Die Eckenpragevorrichtung 18 entspricht denin
Fig. 5 dargestellten Eckenpragevorrichtungen, mit dem
Unterschied, dass nur eine statt zwei Eckenpragevor-
richtungen 18 vorgesehen ist. Dadurch wird eine beson-
ders kostenglinstige Pragevorrichtung 1 geschaffen, wo-
bei jedoch nun zur Bearbeitung aller vier Stirnseiten des
Plattenelements vier Durchlaufe des Plattenelements 12
erforderlich sind, und wobei nach jedem Durchlauf das
Plattenelement 12 um 90° gedreht wird: Auf diese Weise
wird in einem Durchgang jeweils ein Geradenabschnitt
12f bzw. 12g und ein Eckabschnitt 12e beschichtet.

In den vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispie-
len ist jeweils nur ein Plattenelement 12 auf gleicher
Transportbandposition auf dem Transportband 11 abge-
legt. Esistjedoch auch mdéglich, mehrere Plattenelemen-
te 12 Gbereinander anzuordnen, die einen Stapel bilden,
und die Plattenelemente eines Stapels gemeinsam zu
bepragen.

[0051] Die in den vorgenannten Ausfiihrungsbeispie-
len dargestellten Pragestempel 18p kdnnen beispiels-
weise als Pragestempel an einem Revolverkopf ausge-
bildet sein. Der Revolverkopf kann vorgesehen sein, um
durch fortlaufenden Wechsel jeweils einen auf Solltem-
peratur aufgeheizten Pragestempel bereitzustellen und/
oder um unterschiedlich ausgebildete Pragestempel be-
reitzustellen. Es kénnen auch in der Breite verstellbare
Pragestempel vorgesehen sein, die unter Nutzung un-
terschiedlicher Wirkprinzipe verstellbar sind, beispiels-
weise hydraulisch, pneumatisch oder mit elektromagne-
tischen Stellelementen. Beiden DarstellungenindenFig.
1 bis 5 handelt es sich jedoch um hoch abstrahierte Prin-
zipdarstellungen, die solche Einzelheiten nicht bertck-
sichtigen.
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Bezugszeichenliste

[0052]

1 Pragevorrichtung

11 Transportband

12 Plattenelement

12e Eckabschnitt des Plattenelements

12f Geradenabschnitt des Plattenelements
12g Geradenabschnitt des Plattenelements
13 Vorratsrolle

14 Pragefolie

14r Restfolie

15 Umlenkrolle

16 Folieneinzugsvorrichtung

16e Einzugselement in Arbeitslage

16e’  Einzugselement in Ausgangslage

17 Geradenpragevorrichtung

18 Eckenpréagevorrichtung

18p Pragestempel in Arbeitslage

18p’  Pragestempel in Ausgangslage

18p"  Pragestempel in zweiter Arbeitslage
19 Restfolienabzugsvorrichtung

19a Folienabldserolle

20 Aufwickelrolle

Patentanspriiche

1. Pragevorrichtung zum Prégen einer Ubertragungs-

lage einer streifenférmigen Pragefolie (14) auf Stirn-
seiten von flachigen Plattenelementen (12),

wobei vorgesehen ist, dass mehrere flachige Plat-
tenelemente (12) auf einem Transportband (11) hin-
tereinander mit Abstand angeordnet sind,

wobei jedes Plattenelement (12) an seinen Stirnsei-
ten zwei durch einen Geradenabschnitt angeschlos-
sene Eckabschnitte aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

A) dass stromabwarts hinter einer Vorratsrolle
(13) fur die Pragefolie (14) eine Folieneinzugs-
vorrichtung (16) angeordnet ist,

B) dass stromabwarts hinter der Folieneinzugs-
vorrichtung (16) eine Geradenpragevorrichtung
(17) angeordnet ist,

C) dass stromabwarts hinter der Geradenpra-
gevorrichtung (17) eine Eckenpragevorrichtung
(18) angeordnet ist, und

D) dass stromabwarts hinter der Eckenprage-
vorrichtung (18) eine Restfolienabzugsvorrich-
tung (19) angeordnet ist.

Pragevorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Plattenelemente (11) mit konstantem Tei-
lungsabstand angeordnet sind.
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3.

10.

14

Pragevorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Eckenpragevorrichtung (18) mindestens
einen Pragestempel (18p) aufweist, der von einer
Ausgangslage (18p’) in eine Arbeitslage verfahrbar
ist, in der er in den Abstandsraum zwischen zwei
benachbarten Plattenelementen (12) eingreift.

Pragevorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pragestempel (18p) in der Breite einstell-
bar ist.

Pragevorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pragebereich des Pragestempels (18p) zu-
mindest an seiner Oberflache Silikongummi auf-
weist.

Pragevorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pragestempel (18p) mit einer Antriebsein-
richtung verbunden ist.

Pragevorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pragevorrichtung (18) als ein Revolverkopf
ausgebildet ist.

Pragevorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folieneinzugsvorrichtung (16) ein Einzugs-
element (16e) aufweist, das von einer Ausgangslage
(16€’) in eine Arbeitslage verfahrbar ist, in der es in
den Abstandsraum zwischen zwei benachbarten
Plattenelementen (12) eingreift.

Pragevorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtungskomponenten A) bis D) in dop-
pelter Anzahl, und zwar an dem Transportband je-
weils einander gegeniliberliegend angeordnet vor-
gesehen sind.

Préageverfahren zum Prégen einer Ubertragungsla-
ge einer streifenférmigen Pragefolie (14) auf Stirn-
seiten mehrerer auf einem Transportband (11) hin-
tereinander abgelegter flachiger Plattenelemente
(12), wobei jedes Plattenelement (12) an seinen
Stirnseiten in Transportrichtung gesehen hinterein-
ander einen ersten Eckabschnitt, einen geraden Ab-
schnitt und einen zweiten Eckabschnitt aufweist,



1.

12

13.

14.

15
dadurch gekennzeichnet,

a) dass eine stromabwarts hinter einer Vorrats-
rolle (13) fiir die Pragefolie angeordnete Folien-
einzugsvorrichtung (16) die Pragefolie (14) in ei-
nen zwischen zwei hintereinander angeordne-
ten benachbarten Plattenelementen (12) aus-
gebildeten Abstandsraum einziehtund eine Pra-
gefolienschlaufe ausbildet,

b) dass stromabwarts hinter der Folieneinzugs-
vorrichtung (16) mittels einer Geradenprégevor-
richtung (17) der Geradenabschnitt des Platten-
elements (12) bepragt wird,

c) dass stromabwarts hinter der Geradenpra-
gevorrichtung (17) mittels einer Eckenpragevor-
richtung (18) mindestens der zweite Eckab-
schnitt des Plattenelements (12) bepragt wird,
und

d) dass stromabwarts hinter der Eckenprage-
vorrichtung (18) eine Restfolie (14r) mittels einer
Restfolienabzugsvorrichtung (19) abgezogen
wird.

Prageverfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass jedes Plattenelement (12) einander gegen-
Uiberliegend an seinen Stirnseiten in Transportrich-
tung gesehen hintereinander einen ersten Eckab-
schnitt, einen geraden Abschnitt und einen zweiten
Eckabschnitt aufweist und die Plattenelemente (12)
nach einem Durchlauf um 90° gedreht werden und
die Verfahrensschritte a) bis d) solange wiederholt
werden, bis alle Eckabschnitte und Geradenab-
schnitte bepragt sind.

Prageverfahren nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass Merkmal c¢) vorsieht, dass stromabwarts hinter
der Geradenpragevorrichtung (17) mittels der Ek-
kenpragevorrichtung (18) der zweite Eckabschnitt
des Plattenelements (12) und der erste Eckabschnitt
des stromabwarts benachbarten Plattenelements
(12) und sodann der erste Eckabschnitt des Platten-
elements (12) und der zweite Eckabschnitt des
stromaufwarts benachbarten Plattenelements (12)
bepragt werden.

Prageverfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folieneinzugsvorrichtung (16) und/oder die
Ekkenpragevorrichtung (18) beim Ausflihren ihres
Arbeitsschrittes aus einer Ausgangslage heraus
synchron mit der Transportgeschwindigkeit des
Transportbandes (11) bewegt werden und sodann
in die Ausgangslage zurtickkehren.

Prageverfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
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15.

16

13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange der Folienschlaufe mindestens so
grol ist wie die Summe aus der doppelten Seiten-
lange der beiden gegenuberliegenden Eckabschnit-
te der benachbarten Plattenelemente (12) und dem
Abstand der beiden gegeniiberliegenden Stirnseiten
der besagten Plattenelemente (12).

Prageverfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Teilungsabstand der Plattenelemente (12)
auf dem Transportband (11) und/oder der Abstand
zwischen den Pragevorrichtungen (17, 18) bzw. zwi-
schen der Ekkenpragevorrichtung (18) und der Rest-
folienabzugsvorrichtung (19) so gewahlt wird, dass
die Pragefolie (14) vor dem Ausfiihren eines folgen-
den Bearbeitungsschritts soweit erkaltet ist, dass ei-
ne Mindesthaftfestigkeit der Ubertragungslage der
Pragefolie (14) auf dem bepragten Kantenbereich
des Plattenelements (12) erreicht ist.



EP 2 213 475 A2

qr 31

I

ar

v[ ‘St

10



EP 2 213 475 A2

Agr £ 81
&%N/w 1 _\\%N zl 37 a7l
./u/l_r\\\ VN/ %\ \\ IT
N4
- - - W/ -
H 4} i ; i
71
Z S
ozl 3zI 71
vI ! I7
<0 /
ZT am zT

JZI

11



EP 2 213 475 A2

S 81

L4 gl
L/ oo
I
p 31
74 7]

12



EP 2 213 475 A2

L 8l

der 981
“ oz Ser -
TGN
rL 14
N ANNN/Z
DulDwE
, , , VAN
Jzr
5
9 31
3z a7zl

&
" )

13



EP 2 213 475 A2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DE 10216139 C1[0003]

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

