EP 0982 127 A1

) JE—— ARV
(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0982 127 A1
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag: (51) Int.cL.”: B41F 19/06
01.03.2000 Patentblatt 2000/09

(21) Anmeldenummer: 99115787.6

(22) Anmeldetag: 11.08.1999

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Steuer, Armin
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU D-71111 Waldenbuch (DE)
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten: (74) Vertreter:
AL LT LV MK RO SI Patentanwalte
Ruff, Beier, Schondorf und Miitschele
(30) Prioritat: 21.08.1998 DE 19838035 Willy-Brandt-Strasse 28
70173 Stuttgart (DE)
(71) Anmelder: Steuer, Armin
D-71111 Waldenbuch (DE)

(54) Heissprageverfahren und Heisspragevorrichtung

(57) Bei einer als Prage-Rotationsmaschine (1)
ausgebildeten Heillpragevorrichtung mit einem Prage-
werk (2), bei dem zwischen einem Zylinder (3) und
einem Gegenzylinder (4) ein Pragespalt (5) gebildet ist,
werden eine zu bedruckende Materiallage (7) und eine
Pragefolienbahn (8) so bewegt, dal sie zumindest wah-
rend eines Prageintervalls geschwindigkeitsgleich
durch den Pragespalt laufen. Eine beheizbare Prage-
matritze (6) dient als Kontaktwarmemittel zur Erwar-
mung der Materiallage und der Pragefolienbahn
wahrend des Prageintervalles, bei dem auf der Pragefo-
lienbahn befindliches Pragegut, wie holographische
Abbildungen, unter Druck auf die Materiallage aufge- 4 )
pragt wird. Eine dem Pragespalt vorgeschaltete Vor- 2 " ~8
warmeinrichtung (25) dient zur Vorerwdrmung der zu \
bepragenden Materiallage vor Durchtritt durch den Pra- q~~10
gespalt. Die Vorerwarmung fiihrt zu einer besseren
Haftung der aufgepragten Einheiten auch bei Hochge-
schwindigkeitsmaschinen mit hohem Materialdurch- g 5'\

25 4

satz.

Printed by Xerox (UK) Business Services
2.16.7/3.6



1 EP 0982 127 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein HeilRprageverfahren
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie eine ins-
besondere zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete
HeilRpragevorrichtung nach dem Oberbegriff von
Anspruch 7.

[0002] HeilRprageverfahren dieser Art werden zum
HeilRpragen einer zu bepragenden Materiallage mit auf
einer Pragefolienbahn vorliegendem Pragegut einge-
setzt. Eine Pragefolie weist allgemein einen diinnen,
mehrschichtigen trockenen Film auf, der auf einem reif3-
festen Folientrager z.B. aus Kunststoff angeordnet ist.
Der Film tragt das Pragegut, bei dem es sich ins-
besondere um diskrete, neben- oder hintereinander
angeordnete Prageeinheiten wie Bilder, Texte oder der-
gleichen oder um aufzupragende Teile bzw. Bereiche
von Farbschichten handeln kann. Bei einer bevorzugten
Anwendung handelt es sich bei dem Pragegut um holo-
graphische Abbildungen, wie sie beispielsweise auf
Banknoten oder anderen Wertpapieren zur Erhéhung
ihrer Falschungssicherheit aufgebracht werden. Der
Schichtaufbau des Films ist in der Regel so, da auf
dem Folientrdger eine beispielsweise wachsartige
Trennschicht angeordnet ist, auf der die farbbestim-
mende bzw. bildbestimmende, das Pragegut beinhal-
tende ein- oder mehrlagige Schicht liegt. Auf dieser ist
eine thermisch aktivierbare Heilkleberschicht bzw.
Haftschicht vorgesehen.

[0003] Bei dem Verfahren wird die Materiallage, bei
der es sich um Bogenmaterial oder Bahnmaterial han-
deln kann, durch einen Pragespalt bewegt und die Pra-
gefolienbahn wird so mit bewegt, dall sich ein
Pragefolienabschnitt zumindest wahrend eines Prage-
intervalls geschwindigkeitsgleich mit der Materiallage
durch den Pragespalt bewegt. Wahrend des Prageinter-
valls wird der Pragefolienabschnitt unter Aufheizung auf
eine Pragetemperatur auf den zu bepragenden Materi-
allagenabschnitt gepref3t. Die auf der der Materiallage
zuzuwendenden Riickseite der Pragefolie angeordnete
Klebstoffschicht erwdrmt sich wahrend des Prageinter-
valles unter Einflu3 eines aufgeheizten und aufgedriick-
ten Pragewerkzeugs auf eine Pragetemperatur und
erweicht. In Verbindung mit dem wahrend des Pragein-
tervalls kurzzeitig aufgebrachten Druck soll eine gut
haftende Klebeverbindung zwischen dem bedruckten
Material bzw. dem Bedruckstoff und dem aufgepragten
Pragegut geschaffen werden. Gleichzeitig erweicht
oder verdampft durch die einwirkende Warme die
Trennschicht, wodurch ein leichtes Ablésen des Prage-
gutes von der Folie erzielt werden soll. Eine gute, vollfla-
chige Haftung zwischen Pragegut und gepragtem
Material sowie eine hinreichend sichere Trennung der
Transferschichten von dem Folientrager sind wesentlich
von der mittels einem auf typische Temperaturen von
mehr als 200°C aufgeheizten Pragewerkzeug Uber
Beruhrungskontakt erzeugten Pragetemperatur, vom
aufgebrachten Druck im Pragespalt sowie von der Ein-
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wirkzeit abhangig, in der Druck und Temperatur auf die
zu verpragenden Materialien einwirken.

[0004] Die geeigneten Prageparameter sollen meist
bei mdglichst hohen DurchlaRgeschwindigkeiten bereit-
gestellt werden. Die Forderung nach hohen Drucklei-
stungen bzw. Durchsatzmengen a3t sich vor allem
durch zwei zunehmend wichtiger werdende Drucksy-
steme erfilllen. Bei sogenannten Flach-Rund-Préagema-
schinen wird der Druckspalt zwischen einem das
Bedruckmaterial filhrenden Druckzylinder und einer fla-
chen Pragewerkzeugtragerplatte gebildet, die derart in
Durchlaufrichtung des zu verpragenden Materiales
oszillierend hin- und herbewegt wird, dal® sie wahrend
des Prageintervalls an den Zylinder angepref3t ist und
sich mit einer der Umfangsgeschwindigkeit des Zylin-
ders am Pragespalt der entsprechenden linearen
Geschwindigkeit bewegt, wahrend sie im Rucklauf
auller Eingriff mit dem Zylinder ist. Noch gréRere
Durchsatzleistungen sind mit sogenannten Rund-Rund-
Maschinen bzw. Prage-Rotationsmaschinen zu errei-
chen, die ein Pragewerk haben, bei dem der Pragespalt
zwischen einem ein Pragewerkzeug tragenden Prage-
zylinder und einem Gegendruckzylinder gebildet ist. Bei
beiden Verfahren wird im Bereich des Pragespaltes nur
eine praktisch linienhafte bzw. bei geringfligig kompres-
siblem Gegendruckelement bandférmig schmale
Druckzone gebildet. Dies bewirkt, daft die effektive Ver-
bindungszeit, in der ausreichend AnpreRdruck und die
erforderliche Pragetemperatur vorherrschen sollen,
sehr kurz wird. Dementsprechend sind insbesondere
bei hohen Durchsatzleistungen in Hochgeschwindig-
keits-Prage-Rotationsmaschinen schon Haftungspro-
bleme zwischen Pragegut und Untergrund sowie
Abldsungsprobleme aufgetreten.

[0005] DemgemaR liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein HeilRprageverfahren und eine geeignete
HeiBpragevorrichtung vorzuschlagen, die eine bessere
Haftung zwischen Pragegut und bepragter Materiallage
sowie ein leichtes Ablésen auch bei hohen Durchsatz-
geschwindigkeiten gewahrleisten.

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung ein HeilRprageverfahren mit den Merkmalen von
Anspruch 1 sowie eine zur Durchfiihrung des Verfah-
rens geeignete HeilRpragevorrichtung mit den Merkma-
len von Anspruch 7 vor.

[0007] Ein erfindungsgemaRes Heiliprageverfahren
der genannten Art ist dadurch gekennzeichnet, dal
eine Vorerwdarmung des zu bepragenden Materialab-
schnittes zeitlich vor dem Prageintervall, d.h. vor dem
wirksamen Durchtritt der zu verbindenden Materialien
durch den Pragespalt, durchgefiihrt wird. Nach der
Erfindung werden also die beschriebenen, insbesond-
ere bei hohen Durchsatzleistungen sehr kurzen Kon-
taktzeiten bzw. Einwirkzeiten von Pragetemperatur und
Pragedruck durch ein geeignetes Vorwarmen des zu
bepragenden Materials mindestens teilweise kompen-
siert. Die Vorerwdrmung der Materiallage fihrt dazu,
daR die zu aktivierende Klebeschicht nicht nur z.B. mit-



3 EP 0982 127 A1 4

tels des Pragestempels aufgeheizt wird, sondern auch
durch die in Kontakt mit der Pragefolie tretende, vorer-
warmte Materiallage. Da diese schon vor Eintritt in den
Pragespaltbereich iber die Umgebungstemperatur vor-
erwarmt ist, zieht sie beim Durchtritt durch den Prage-
spalt nur wenig oder keine zur Aufheizung der
Klebeschicht nutzbare Warme von dieser ab, so daf’ die
Ublicherweise vom Pragestempel eingeleitete Warme
im wesentlichen vollstéandig fur die Aktivierung der Kle-
beschicht nutzbar wird. Die Folie, insbesondere deren
Klebeschicht, kann erfindungsgemaf von beiden Sei-
ten aufgeheizt werden, wodurch im Vergleich zu
herkémmlichen Verfahren, bei denen die Verbindungs-
warme ausschlieBlich durch einen beheizten Prage-
stempel o. dgl. aufgebracht wird, in der Folie geringere
Warmegradienten auftreten und eine insgesamt scho-
nendere Aufheizung bewirkt wird. Wéhrend des Durch-
laufs durch den Pragespalt wird die fir eine gut
haftende Verbindung erforderliche Klebstoffschichttem-
peratur schneller erreicht und herrscht entsprechend
l&dnger unter Druck vor, was die Haftung deutlich verbes-
sert.

[0008] Dariiber hinaus hat sich gezeigt, dak das Pra-
gegut, wenn es nach dem erfindungsgemafen Verfah-
ren aufgepragt wurde, eine deutlich hdhere Brillianz
zeigt als nach herkdmmlichen Verfahren verpragtes
Pragegut. Dies 14t sich evtl. dadurch erklaren, daf
durch die Vorerwdrmung allgemein eine schonendere
Behandlung der den optischen Eindruck des verpragten
Materials bestimmenden, ggf. warmeempfindlichen
Oberflachenbereiche erzielbar ist. Insbesondere
scheint eine bessere, verzerrungsarme, oberflachen-
schonende Trennung mdglich zu sein, durch die die
optisch wirksame Pragegutoberflache weniger belastet
wird. Bei Hologrammen kommt evtl. hinzu, dal} die bei
herkdmmlichen Verfahren einseitige Aufheizung zu Ver-
zerrungen innerhalb der optischen Struktur der hologra-
phischen Schicht fihrt, so dal durch mikroskopische
Verzerrungen im Lichtwellenldngenbereich nicht mehr
die fir eine brilliante Abbildung erforderliche Geometrie
der holographischen Strukturen vorliegt. Bei dem
erfindungsgemafen Verfahren wird dagegen dank der
Vorerwarmung der Materiallage in der Regel beidseitig
und damit schonender aufgeheizt, so dal® evtl. Verzer-
rungen nicht oder nur in einem wesentlich geringeren
Male auftreten, was die Brillianz der holographischen
Abbildung erhoht.

[0009] Es hat sich bei Versuchen als vorteilhaft her-
ausgestellt, wenn zur Vorerwdrmung der zu erwar-
mende Materiallagenabschnitt auf Temperaturen von
weniger als 150°C erwarmt wird, insbesondere auf
Temperaturen zwischen ca. 80°C und ca. 120°C. Dieser
Temperaturbereich tragt dem Problem Rechnung, da
typische Tragerfolienmaterialien bei Temperaturen
deutlich Gber 90°C haufig plastisch verformbar werden.
Dieser Temperaturbereich sollte daher bei der Behei-
zung der Pragefolie mittels des Materiallagenabschnitts
nicht deutlich Gberschritten werden.
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[0010] Obwohl es ausreichen kann, wenn nur der
Materiallagenabschnitt vorerwarmt wird, kann es vor-
teilhaft sein, beide zu verprdgenden Flachmaterialien,
also auch den Pragefolienabschnitt, vorzuwarmen,
wobei vorzugsweise eine im wesentlichen gleiche Tem-
peratur beider Materialien angestrebt wird, um auf War-
megradienten  zurlickgehende  Verzerrungen zu
vermeiden, wenn die Materialien kurz vor oder im Pra-
gespalt in Berihrungskontakt miteinander treten.

[0011] Zur Vermeidung einer zwischenzeitlichen
Abkihlung zwischen Vorerwarmung und Durchtritt
durch den Pragespalt ist es vorteilhaft, wenn die Vorer-
warmung zeitlich bis unmittelbar vor das Prageintervall
erfolgt, vorzugsweise bis weniger als 5 oder 2 oder 1
Sekunde vor Beginn des Prageintervalls. Entsprechend
kann es vorteilhaft sein, wenn die Vorerwdrmung des
bewegten Materials bis in unmittelbare N&he und/oder
in unmittelbarer Nahe des Pragespalts durchgefihrt
wird, wobei vorzugsweise ein Abstand zwischen einem
Vorerwarmungsabschnitt und dem Pragespalt weniger
als 100 mm, insbesondere zwischen 20 und 80 mm,
vorzugsweise zwischen 40 und 60 mm liegen kann.
Dadurch kann vermieden werden, dafd sich die Materi-
allage zu lange im vorgewarmten Zustand befindet, in
dem ggf. warmeinduzierte Beeintréachtigungen entste-
hen oder beginstigt werden kénnten.

[0012] Die Vorerwarmung kann beispielsweise mittels
Kontaktwarme dadurch erreicht werden, dal® der zu
erwarmende Materialabschnitt, insbesondere der Mate-
riallagenabschnitt (iber eine beheizte Umlenkrolle oder
Umlenkstange o. dgl. gefuihrt wird. Zur Vermeidung von
Beschadigungen der ggf. empfindlichen Materiallage ist
es bevorzugt, wenn die Vorerwarmung berihrungslos
durchgefiihrt wird, insbesondere mittels Heilgas
und/oder mittels Warmestrahlung.

[0013] Zur effektiven Nutzung der eingebrachten War-
meenergie kann es vorteilhaft sein, wenn die Material-
lage, vorzugsweise ausschlieBlich, von der Seite der zu
bedruckenden Oberflache erwdrmt wird. Damit wird
vorzugsweise die bei der Verklebung mit der Pragefoli-
enbahn bzw. mit der Klebeschicht zusammenwirkende
Oberflache erwarmt, wahrend die druckseitenabge-
wandte Ruckseite der Materiallage vergleichsweise
kihler bleiben kann.

[0014] Die Erfindung betrifft auch eine zur Durchfiih-
rung des genannten Verfahrens geeignete HeilRprage-
vorrichtung. Sie hat ein Préagewerk, bei den zwischen
einem Zylinder und einem beweglichen Gegendruckele-
ment zumindest wahrend eines Prageintervalls ein Pra-
gespalt gebildet ist, sowie Folientransportmittel und
Materiallagentransportmittel zur Erzeugung eines
zumindest wahrend eines Prageintervalls geschwindig-
keitsgleichen Mitlaufes eines Pragefolienabschnittes
mit einer durch den Pragespalt bewegten Materialla-
genabschnitt einer Materiallage und Kontaktwarmemit-
tel zur Erwarmung des Materiallagenabschnitts und des
Pragefolienabschnittes wahrend des Prageintervalls,
wobei Kontaktwarmemittel dem Zylinder und/oder dem
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Gegendruckelement zugeordnet sein kdnnen. Eine
erfindungsgemale HeilBpragevorrichtung ist gekenn-
zeichnet durch eine Vorwarmeinrichtung zur Vorwar-
mung des zu bepragenden Materiallagenabschnittes
vor wirksamen Durchtritt durch den Pragespalt.

[0015] Es kann also so sein, daf® die Vorwarmeinrich-
tung mindestens eine zur Aufheizung des Materialla-
genabschnitts aullerhalb des Pragespaltes
ausgebildete Materialwarmequelle aufweist. Vorteilhaft
kann es sein, wenn die Warmeleistung der Warme-
quelle steuerbar ist, beispielsweise in Abhangigkeit von
der Durchlaufgeschwindigkeit des zu erwdrmenden
Materials. Hierdurch kénnen bei jeder geeigneten
Durchlaufgeschwindigkeit etwa gleiche, besonders
geeignete Vorwarmtemperaturen am Ende der Vor-
warmeinrichtung erzeugt werden. Eine besonders
wegen der Vermeidung von mechanischen Beschadi-
gungen bevorzugte Variante zeichnet sich durch beriih-
rungslos arbeitende Warmequellen aus, beispielsweise
mindestens einen auf das aufzuwarmende Material
gerichteten HeilRgasgenerator und/oder mindestens
einen auf das aufzuwarmende Material gerichteten,
vorzugsweise elektrischen Warmestrahler. Bevorzugt
sind hierbei Ausflihrungsformen, bei denen eine War-
mequelle eine in Querrichtung zur Bewegungsrichtung
im wesentlichen gleichmaRige Aufwarmung des vorzu-
warmenden Materials ermdglicht. Beispielsweise kann
ein Heilluftgebldse einen oder mehrere Uber die
gesamte Breite einer Materiallage verlaufenden Gas-
austrittslangsschlitz haben.

[0016] Diese und weitere Merkmale gehen aulder aus
den Anspruchen auch aus der Beschreibung und der
Zeichnung hervor, wobei die einzelnen Merkmale
jeweils fiir sich allein oder zu mehreren in Form von
Unterkombinationen bei einer Ausfihrungsform der
Erfindung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein
kénnen.

[0017] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden néher
erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemal ausgerlsteten Prage-Rotati-
onsmaschine.

[0018] Die HeilRprage-Rotationsmaschine 1 in Fig. 1

kann beispielsweise zum Bepragen von aufeinanderfol-
genden Bogen oder einer Bahn aus Papier, Karton oder
Kunststoff verwendet werden. Im gezeigten Beispiel
wird sie zum Bepragen von Papiergeldbégen mit Prage-
einheiten in Form von holographischen Abbildungen
eingesetzt. Die HeilRprage-Rotationsmaschine hat ein
Pragewerk 2 mit einem horizontalen Pragezylinder 3
und einem etwa gleich groRen, darunter liegenden,
gegenlaufig drehenden Gegendruckzylinder 4, zwi-
schen denen ein Pragespalt 5 gebildet ist. Der Pragezy-
linder 3 hat entlang seines Umfangs mindestens eine
auf eine Temperatur von Uber 200°C, beispielsweise
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220°C aufheizbare Pragematritze 6, die in der Zeich-
nungsfigur auf eine durchlaufende Materiallage 7 eine
auf der Pragefolienbahn 8 angeordnete Prageeinheit in
Form eines Holograms aufpragt. Die Pragefolienbahn,
deren Aufbau eingangs schon naher erldutert wurde,
hat eine Riickseite 9 und eine empfindliche, eine Heil}-
kleberschicht aufweisende Vorderseite 10, die im
Bereich des Pragespaltes der zu bepragenden Oberfla-
che 11 der Materiallage 7 zugewandt ist. Die Figur zeigt
die Vorrichtung wahrend eines Prageintervalls, wah-
rend dem die Materiallage 7 und die Pragefolienbahn 8
im Bereich des Pragespaltes 5 die gleiche Bewegungs-
richtung 12 aufweisen und gleich schnell durch den Pra-
gespalt 5 laufen.

[0019] Die Materiallage 7 wird durch eine nicht
gezeigte Materialtransporteinrichtung gleichférmig in
Hauptbewegungsrichtung 12 durch den Pragespalt
bewegt. Die Folientransportmittel sind zur Erzeugung
eines ungleichmaRigen Mitlaufs der Pragefolienbahn
ausgebildet, insbesondere als Folienbeschleunigungs-
mittel flr einen Vor/Ruicklaufbetrieb der Pragefolien-
bahn. Diese Folienbahnfiihrung mit Richtungsumkehr
der Bewegung der Pragefolienbahn eignet sich beson-
ders fiur Pragekombinationen, bei denen zur Einspa-
rung von Material vorgesehen ist, da hintereinander
liegende zu pragende Prageeinheiten auf der Pragefoli-
enbahn enger zusammenliegen als hintereinander lie-
gende Prageorte auf der Materiallage. Dies macht es
erforderlich, dal® die Pragefolienbahn auferhalb des
Prageintervalls langsamer als die Materiallage gefiihrt
wird, vor dem Prageintervall auf die Materiallagenge-
schwindigkeit beschleunigt wird und anschlieRend wie-
der abgebremst und ggf. auch zuriickgezogen wird. Die
Folientransportvorrichtung 13 fir die Pragefolie kann in
ihnrem Aufbau den Folientransportmitteln der in der EP 0
718 099 beschriebenen Prage-Rotationsmaschine ent-
sprechen, deren Merkmale durch Bezugnahme zum
Gegenstand dieser Anmeldung gemacht werden. Die
Folientransportmittel 13 haben eine in Transportrich-
tung dem Pragespalt 5 und einer Umlenkrolle 14 nach-
geschaltete Zugeinrichtung 15 mit einem Schlupfantrieb
fur die Pragefolienbahn und einem mit der Zugeinrich-
tung zusammenwirkende, den Pragespalt und eine die-
sem vorgeschalteten Umlenkrolle 16 vorgeschalteten,
steuerbaren Folienzufuhreinrichtung 17. Der Schlupfan-
trieb der Zugeinrichtung wird durch ein tber einen Elek-
tromotor 18 angetriebenes Saugband 19 gebildet, an
dessen ebene Antriebsflaiche 20 die Pragefolienbahn
abschnittsweise unter Aufbau von Gleitreibung ansaug-
bar ist. Die Folienzufuhreinrichtung 17 hat eine Uber
einen Elektromotor 21 angetriebene, durch eine Steuer-
einrichtung in Drehgeschwindigkeit und/oder Drehrich-
tung steuerbare Steuerwalze oder Taktwalze 22, die in
einem von der Pragefolienbahn umschlungenen
Umfangsabschnitt wirksame Saugéffnungen aufweist,
durch die eine verrutschsichere, reibschllssige Fuh-
rung der Pragefolienbahn ermdglicht wird. In der Zeich-
nung ist angedeutet, dal® die Vorrichtung mehrere,
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beispielsweise bis zu sechs, nebeneinanderliegende
Folienzufuhreinrichtungen 17, 17" aufweisen kann, die
voneinander unabhangig mehrere parallele Pragefoli-
enbahnen steuern, die Uber eine gemeinsame Zugein-
richtung 15 durch den Pragespalt gezogen werden.
[0020] Dem Pragespalt 5 in Transportrichtung 12
unmittelbar vorgeschaltet ist im Bereich zwischen der
vorderen Umlenkrolle 16 und dem Pragespalt eine Vor-
warmeinrichtung 25 zur Vorerwarmung eines unmittel-
bar danach durch den Pragespalt durchtretenden zu
bepragenden Materialbahnabschnittes angeordnet. Die
Vorwarmeinrichtung 25 weist eine schematisch darge-
stellte Materialwarmequelle 27 auf. Die Materialwarme-
quelle 27 ist als HeiRluftgeblase ausgefiihrt und hat
einen zur folienzugewandten Oberseite 11 der Material-
bahn 7 gerichteten, quer zur Materialbahn verlaufenden
Luftaustritts-Langsschlitz, der sich Uber die gesamte
Breite der Materialbahn erstreckt. Die Warmequelle 27
wird von einer nicht gezeigten Steuereinrichtung derart
angesteuert, dall bei gegebener Durchlaufgeschwin-
digkeit der Materialbahn die Oberseite 11 auf der
gesamten Breite gleichmaRig auf eine Vorwarmtempe-
ratur von ca. 80° bis 120° vorgewarmt wird. Die Materi-
alwarmequelle 27 bzw. ihr Luftaustritt ist unmittelbar vor
dem Pragespalt 5 mit einem Abstand in Bahnrichtung
von ca. 50 mm angeordnet, so daf} zwischen dem Ende
des durch die Warmequelle 27 definierten Vorwarmab-
schnitts und dem Durchtritt durch den Pragespalt in der
Regel weniger als 1 Sekunde vergeht und eine zwi-
schenzeitliche Abkuhlung weitgehend unterbunden ist.
Die Luftaustrittséffnung der Materialwarmequelle 27
liegt in einem Abstand von wenigen Millimetern zur
Materialbahn 7, so dal} im wesentlichen die gesamte
Warmeenergie beriihrungslos auf das in der Regel
dinne Material Ubertragen wird, das sich schnell auf-
heizt.

[0021] Die Materialwarmequelle 27 ist also als beriih-
rungslos arbeitende HeiRluftquelle ausgebildet, durch
die die Materialbahn 7 auf ihrer gesamten Breite von
der zu bedruckenden Oberflache 11 her vorwarmbar ist.
Die Erwarmung kann auch nur tber einen Teil der Breite
erfolgen, beispielsweise wenn die Materialbahn breiter
ist als die zur Bepragung genutzte Pragefolie. Der vor-
gewarmte Bereich sollte zweckmafig zumindest den in
Kontakt mit der Pragefolienbahn tretenden Bereich
umfassen. Alternativ oder zusatzlich zur Beheizung von
der Oberseite 11 kann eine Beheizung auch von der
folienabgewandten Riickseite der Materiallage 7 erfol-
gen.

[0022] Durch die Warmequelle 27, die unmittelbar vor
dem Pragespalt zwischen den im Pragespalt unter
einem Winkel von ca. 10° bis 20° zusammenlaufenden
Materialbahnen 7 und 8 angeordnet ist, wird die Materi-
albahn 7 so weit beispielsweise auf eine Vorwarmtem-
peratur von ca. 100° bis 120° erwarmt, dal} sie beim
Zusammentreffen mit der Pragefolienbahn im Prage-
spalt als Warmequelle dienen kann, durch die die Pra-
gefolienbahn von ihrer Klebeschichtseite 10 her
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aufgewarmt wird. Von der gegeniberliegenden Ruck-
seite 9 erfolgt eine Aufheizung mittels des beheizten
Pragewerkzeuges 6, das im gezeigten Beispiel auf ca.
220°C Oberflachentemperatur aufgeheizt ist. Durch die
Vorerwarmung der Materiallage ist also eine beidseitige
Erwarmung der Pragefolienbahn im Pragespaltbereich
moglich, wobei in der Pragefolienbahn auftretende Tem-
peraturgradienten deutlich flacher sind als bei einer kal-
ten Materialbahn. Da wegen der Vorerwdarmung der
Materiallage die iber dem Pragestempel 6 eingeleitete
Warmeenergie die Materiallage nicht oder nur wenig
aufheizen muf3, steht die volle Warmeenergie zur Auf-
heizung der Pragefolienbahn zur Verfligung. Dadurch
wird die fiir eine gut haftende Verbindung erforderliche
Klebeschichttemperatur schneller erreicht und herrscht
entsprechend langer unter Pragedruckbedingungen
vor, wodurch die Haftung zwischen dem Druckbild und
der bedruckten Materiallage deutlich verbessert wird.
Die Zeit, in der die Klebeschicht unter Druckbedingun-
gen voll aktiviert ist, wird also verlangert. Umgekehrt
kénnen auch héhere Durchtrittsgeschwindigkeiten der
Materiallagen durch den Pragespalt bei noch ausrei-
chender Haftung realisiert werden.

[0023] Obwohl es in der Regel ausreichend ist, nur die
Materiallage vorzuwarmen, kann in bestimmten Fallen
zusatzlich zur Materiallage auch die Pragefolienbahn
vorerwarmt werden. Die Vorerwarmung kann vorzugs-
weise analog zur Vorerwdrmung der Materialbahn
berihrungslos unmittelbar vor dem Pragespalt durch-
gefuhrt werden, wobei vorzugsweise eine Erwarmung
ausschlieRlich von der Klebeseite 10 her durchgefihrt
werden kann. Eine Vorwarmeinrichtung, die die im
Bereich des Pragespaltes im Kontakt miteinander tre-
tenden Kontaktflachen 10 der Pragefolienbahn und 11
der Materialbahn gleichzeitig vorwarmt, kann beispiels-
weise ein Heilluftgebldse aufweisen, das im Bereich
unmittelbar vor dem Pragespalt mindestens eine auf die
Pragefolienrlickseite 10 gerichtete Luftaustrittséffnung
und mindestens eine auf die Oberflaiche 11 der Materi-
allage 7 gerichtete Luftaustritts6ffnung aufweist.

[0024] Anstatt der beschriebenen Aufheizung in
einem sehr schmalen, beispielsweise in Laufrichtung
nur wenige Zentimeter breiten Vorwarmabschnitt ist es
auch mdglich, einen bezogen auf die Bahnlaufrichtung
langeren Vorwarmabschnitt von 10, 20, 50 cm oder
mehr vorzusehen, der ggf. eine noch schonendere Vor-
erwarmung erméglicht. Insbesondere ist es auch mog-
lich, die Vorerwdrmung in Stufen an in Bahnrichtung
aufeinanderfolgenden Stellen durchzufihren, so dal}
beispielsweise erst ein letzter Vorerwarmungsschritt die
Materialbahn Uber eine ggdf. kritische Temperaturgrenze
erwarmt.

Patentanspriiche
1. HeiBprageverfahren zum Bepragen einer Material-

lage mit auf einer Pragefolienbahn vorliegenden
Pragegut, bei dem die Materiallage durch eine Pra-
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gespalt bewegt wird und die Pragefolienbahn so
mitbewegt wird, dal® sich ein Pragefolienbahnab-
schnitt zumindest wahrend eines Prageintervalls
geschwindigkeitsgleich mit der Materiallage durch
den Pragespalt bewegt und bei dem wahrend des
Prageintervalls der Pragefolienabschnitt unter Auf-
heizung auf einen zu beprédgenden Materiallagen-
abschnitt gepref3t wird, gekennzeichnet durch eine
Vorerwarmung des Materiallagenabschnitts vor
dem Prageintervall.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall zur Vorerwarmung der zu erwar-
mende Materiallagenabschnitt auf Temperaturen
von weniger als 150°C, insbesondere auf Tempera-
turen zwischen ca. 80°C und ca. 120°C, erwarmt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Vorerwdrmung
zeitlich unmittelbar vor dem Prageintervall erfolgt,
vorzugsweise bis weniger als fiinf oder zwei oder
eine Sekunde vor Beginn des Prageintervalls.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal die Vorerwar-
mung des bewegten Materials bis in unmittelbare
Nahe und/oder in unmittelbarer Nahe des Prage-
spalts durchgefiihrt wird, wobei vorzugsweise ein
Abstand zwischen einem Vorerwarmungsabschnitt
und dem Pragespalt weniger als 100 mm, ins-
besondere zwischen 20 mm und 80 mm, vorzugs-
weise zwischen 40 mm und 60 mm betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} der zu erwar-
mende Materialabschnitt bei der Vorerwarmung
berthrungslos erwarmt wird, insbesondere mittels
HeiRgas und/oder mittels Warmestrahlung.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal? die Material-
lage, vorzugsweise ausschlieflich, von der Seite
der zu bedruckenden Oberflache vorerwarmt wird.

Heilpragevorrichtung mit einem Pragewerk, bei
dem zwischen einem Zylinder und einem bewegli-
chen Gegendruckelement zumindest wahrend
eines Prageintervalls ein Pragespalt gebildet ist,
mit Folientransportmitteln und Materiallagentrans-
portmitteln zur Erzeugung eines zumindest wah-
rend eines Prageintervalls geschwindigkeits-
gleichen Mitlaufs eines Pragefolienbahnabschnitts
mit einem durch den Pragespalt bewegten Materi-
allagenabschnitt einer Materiallage und mit Kon-
taktwarmemitteln zur Erwdrmung des Material-
lagenabschnitts und des Pragefolienabschnitts
wahrend des Prageintervalls, gekennzeichnet
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10.

1.

12.

13.

durch eine Vorwarmeinrichtung (25) zur Vorerwar-
mung des zu bepragenden Materiallagenabschnitts
(7) vor Durchtritt durch den Pragespalt (5).

HeilRpragevorrichtung nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dal} die Vorwarmeinrichtung (25)
mindestensO eine zur Aufheizung des Materialla-
genabschnitts aulRerhalb des Pragespalts ausgebil-
dete Materialwdrmequelle (27) aufweist, wobei
vorzugsweise die Warmeleistung der Materialwéar-
mequelle, insbesondere in Abhangigkeit von der
Bewegungsgeschwindigkeit der Materiallage (7)
steuerbar ist.

HeilRpragevorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dal die Vorwarmeinrich-
tung (25) zum berlihrungslosen Erwarmen des zu
erwadrmenden Materiallagenabschnitts ausgebildet
ist, wobei vorzugsweise die Materialwarmequelle
(27) mindestens einen auf das aufzuwarmende
Material gerichteten Heillgasgenerator und/oder
mindestens eine auf das aufzuwdrmende Material
gerichtete, vorzugsweise elektrische, Warmestrah-
lungsquelle aufweist.

HeilRpragevorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal® die Vorwarm-
einrichtung (25) zur quer zur Bewegungsrichtung
des zu erwarmenden Materials im wesentlichen
gleichmafRligen Aufwdrmung ausgebildet ist.

HeilRpragevorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal® die Material-
warmequelle (27) derart ausgelegt und/oder in
Abhangigkeit von der Bewegungsgeschwindigkeit
des Materiallagenabschnitts ansteuerbar ist, dal
die Pragefolie (8) bei Kontakt mit der Materiallage
durch den erwarmten Materiallagenabschnitt auf
eine Maximaltemperatur von weniger als 150° auf-
gewarmt wird, vorzugsweise auf Temperaturen zwi-
schen 80° und ca. 120°.

Heillprégevorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 11, dadurch gekennzeichnet, da} mindestens
eine Materialwarmequelle (27) derart angeordnet
ist, dal® sie die Materiallage von der zu bepragen-
den Seite (11) her erwarmt.

HeilRpragevorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf}
eine Materialwarmequelle (27) der Vorwarmeinrich-
tung (25) in Materialstromrichtung (12) unmittelbar
vor dem Pragespalt (5) angeordnet ist, wobei vor-
zugsweise zwischen Warmequelle und Pragespalt
ein Abstand in Bahnrichtung weniger als 100 mm,
insbesondere zwischen 20 mm und 80 mm, vor-
zugsweise zwischen 40 mm und 50 mm betragt.



14.

15.
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HeiRpragevorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR die Heil3pra-
gevorrichtung eine Prage-Rotationsmaschine (1)
ist, wobei das Gegendruckelement ein Gegen-
druckzylinder (4) ist.

HeilRpragevorrichtung nach einem der Anspriiche 7
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dal die Folien-
transportmittel (13) zur Erzeugung eines ungleich-
maRigen Mitlaufs der Pragefolienbahn ausgebildet
sind, insbesondere als Folienbeschleunigungsmit-
tel zum Vor/Rickschrittbetrieb der Pragefolien-
bahn.
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