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Elektrostatisches Aufbringen eines Etiketts auf eine Formkavitit
Zusammenfassung

Die Offenbarung beschreibt den Einsatz von Elektrostatik fiir das Etikettieren innerhalb einer Form, wobei
ein Etikett an einem Dorn oder Stempel angebracht wird, mit einem einer Achse definierenden Korper, einem ersten
Ende, einem entfernten Ende, einem Satz Ionisierungselektroden, die um den Korper herum in der Nahe des fernen
Endes und in einer zu der Achse senkrechten Ebene angebracht sind. Wenn der Dorn in einer Formkavitit positio-
niert ist, wird das Etikett freigegeben und eine variierende Spannung wird an die Elektroden angelegt, um eine im
Wesentlichen gleichmiBige und ring-hnliche Quelle eines Ionisierungsstroms zu bilden. Der Ionisierungsstrom
heftet das Etikett gegen die Form, wihrend der Stempel von der Form zuriickgezogen wird, bis im Wesentlichen das
gesamte Etikett angeheftet ist. Der Ionisierungsstrom kann dann abgeschaltet werden, und der Do kann entfernt

werden, so dass anschliefend ein Gegenstand in dem Etikett ausgebildet werden kann.
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. Elektrostatisches Aufbringen eines Etiketts auf eine Formkavitt
BEZUGNAHME AUF VERWANDTE FALLE

[0001] Diese Anmeldung beansprucht die Prioritéit der ebenfalls anhingigen US Provisional Application
Nr. 60/930,238 vom 15. Mai 2007 mit dem Titel ,,Electrostatically Applying a Label to a Mold Cavity“; auf diese

Provisional Application wird hiermit vollstindig Bezug genommen.
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
1. Gebiet der Erfindung

[0002] Die Erfindung ist gerichtet auf Systeme, Verfahren und Vorrichtungen zur Verwendung bei der
Herstellung geformter Gegenstiinde mit integral ausgebildeten Etiketten. Spezieller betrifft die Erfindung den Ein-
satz von Elektrostatik zur Verbesserung der Qualitét und Effizienz der gerade genannten Herstellungsprozesse. Es
ist demnach eine allgemeine Aufgabe der Erfindung, neue Systeme, Verfahren und Vorrichtungen dieser Art vorzu-

sehen.
Beschreibung des verwandten Standes der Technik

[0003] Die Etikettierung innerhalb der Form (,,In-Mold Labelling*; IML) wurde in den vergangenen Jah-
ren zunehmend populdr und umfasst allgemein das Anbringen eines Etiketts an die Wand der Formkavitét, das
SchlieBen der Formkavitit und das Einspritzen von Kunststoff. Diese Herstellungstechnik kann dazu verwendet
werden, eine groBe Vielzahl von Gegenstinden herzustellen, einschlieBlich Topfe, Becher, Tabletts, Eimer etc. in
beinah jeder denkbaren Form. Das Anbringen des Etiketts wihrend der Formung macht einen nachgeschalteten
Schritt zum Stempel- oder Siebdrucken, Aufbringen eines Etiketts und dergleichen tberfliissig, weil das Etikett ein
integraler Teil des geformten Gegenstandes wird. Wichtiger ist, dass das Endergebnis dauerhaft ist. Dies macht es
besonders attraktiv fiir Information hinsichtlich Produkthaftung und Bedienungsanleitung, sowie fur UPC(Universal
Product Code)-Codes, Logos und Ausschmiickung.

[0004] Obwohl die Etikettierung in der Form zahlreiche technische Herausforderungen darstellt, ist eine
der Schwierigsten, wie das Etikett wihrend des Einspritzens des plastifizierten Materials in Position gehalten wird.
Die zwei Techniken zum Halten des Etiketts, die heute in Gebrauch sind, basieren auf Vakuum und/oder Elektrosta-

tik, und jede dieser Techniken bringt eine andere Gruppe von Problemen mit sich.
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[0005] Es ist bekannt, dass ein Etikett an der gewiinschten Position in der Form durch speziell konstruier-
te und bearbeitete Vakuumanschliisse gehalten werden kann. In solchen Systemen nimmt eine automatisierte Ma-
schine tiblicherweise ein Etikett aus einem geeigneten Material aus einem Magazin unter Verwendung eines Dorns
mit darin ausgebildeten Vakuumanschliissen auf und platziert es in der richtigen Position in der weiblichen Formka-
vitat. Das Vakuum des Dorns wird dann abgeschaltet. Das Vakuum der Form wird eingeschaltet, und der Dorn wird
aus der Formkavitit entfernt. SchlieBlich wird die Form gespritzt.

[0006] In einigen Anwendungen bietet Elektrostatik eine zuverldssigere und kostengiinstigere Alternative
zu dem Einsatz von Vakuum zum Halten des Etiketts an seiner richtigen Position innerhalb der Form/Kavitét. In
einem iiblichen elektrostatischen Prozess nimmt eine automatische Maschine ein Etikett von dem Magazin unter
Verwendung eines Dorns mit darin ausgebildeten Vakuumanschliissen und Lochern auf. Wihrend das Etikett von
dem Dom gehalten wird, wird eine statische Ladung auf das Etikett aufgebracht, wahrend der Dorn mit dem Etikett
sich der Form annzhert. Wenn der Dorn und das Etikett in die Formkavitét eingefithrt sind, wird das Vakuum des
Dorns abgeschaltet, und das Etikett wird aufgrund der elektrostatischen Kréfte auf die Oberfliche der Form iibertra-
gen. Hierzu wird kein Vakuum in der Form und kein Klebstoff an dem Etikett bendtigt. In einer Abwandlung des
Verfahrens umfasst der Dorn Elektroden, und diese Elektroden kénnen angeregt werden, nachdem das Vakuum des
Dorns abgeschaltet wurde. In dieser Abwandlung des Verfahrens wird nach dem Einfithren des Dorns und des Eti-
ketts in die Formkavitéit das Vakuum des Domns abgeschaltet und die Vakuumanschlilsse geben ein ,,StoB“ kompri-
mierter Luft ab, um die Ubertragung auf die Oberfliche zu unterstiitzen. Die Elektroden erzeugen ein Ionisierungs-
strom, um das gesamte Etikett aufzuladen. Das resultierende elektrostatische Feld heftet (,,pins“) das gesamte Etikett
im Wesentlichen sofort gegen die Formkavitit. Der Dorn wird aus der weiblichen Kavitét zuriickgezogen, und die

Form wird gespritzt.

[0007] Geformte Teile mit zylindrischer, konischer oder angeschrégter Form stellen besondere Heraus-
forderungen dar. Einige jiingere Versuche auf dem Gebiet der Etikettierung in der Form haben sich auf solche For-
men konzentriert und umfassen die verschiedenen Vorrichtungen und Techniken, die in den folgenden US-Patenten
und verdffentlichten Anmeldungen beschrieben sind: 3,062,496, erteilt am 31. August 197 1, mit dém Titel ,,Appara-
tus for Manipulating Labels Or The Like“ (auf den gesamten Inhalt dieses Dokumentes wird hier Bezug geliom-
men); 6,007,759, erteilt am 28. Dezember 1999, mit dem Titel ,Method For Manufacturing An Injection Moulded
Article (auf den gesamten Inhalt dieses Dokumentes wird hier Bezug genommen); und US 2007/0042144, US-
Serial Number 11/506,818, angemeldet am 18. August 2006 und verdffentlicht am 22. Februar 2007, mit dem Titel
,Labeled Containers, Methods and Devices For Making Same* (auf den gesamten Inhalt dieses Dokumentes wird
hier Bezug genommen). Verschiedene spezialisierte Einrichtungen und Techniken dieser Art sind auch in der fol-
genden Zeitschriftenverdffentlichung beschrieben: Plastics Technology, In-Mold Labeling, Electrostatics Are the
Way to Go, Scott E. Shelton (April 2004).

[0008] Wihrend die oben beschriebenen Vorrichtungen und Techniken bestimmte Aspekte des Standes
der Technik verbessert haben, verbleiben zahireiche Aspekte dieses Standes der Technik, die noch immer wenig
verstanden sind. Die herkémmlichen Prozesse und Vorrichtungen zum Etikettieren innerhalb der Form fithren daher

nach wie vor nur dann zu zufrieden stellenden Ergebnissen, wenn viele verschiedene Faktoren, die unten erdrtert




20

25

30

35

.o . e esse oo oo
3 [ * e LX) [ ) LK o
- - . ® [ o e @ [ 3L .
° . . . o o eee
° . [ e o o L] .

.o ese ece oo se ee

sind (wie Materialzusammensetzung, Toleranzen und Abmessungen, Zeitsteuerung, Temperaturen, etc.), prizise

gesteuert werden.
ABRISS DER ERFINDUNG

[0009] Die Erfindung erfiillt die oben angegebenen Anforderungen und iiberwindet die oben beschriebe-
nen und andere Nachteile des Standes der Technik durch neue Verfahren, Systeme und Vorrichtungen fiir den Ein-
satz von Elektrostatik in Vorrichtungen und Technik fiir die Etikettierung in der Form. Gem#8 der Erfindung wird
ein Etikett an einer Oberfliche eines elektrostatischen Dornk&rpers angebracht, welcher ein erstes Ende, ein gege-
niiberliegendes entferntes Ende und Ionisierungselektroden in der Nihe des entfernten Endes des Dornkérpers auf-
weist. Der Domk&rper wird dann in einer weiblichen Formkavitét positioniert, und das Etikett wird von dem Do
freigegeben. Dann wird eine hohe Spanming (Hochspannung) an die Elektroden angelegt, um ein Ionisierungsstrom
zu erzeugen und das Etikett aufzuladen, um das Etikett in der Nihe der Ionisierungselektroden elektrostatisch an die
weibliche Formkavitit zu heften. Wenn der Dom zunehmend aus der weiblichen Formkavit4t zuriickgezogen wird,
wird ein zunehmend groBerer Teil des Etiketts elektrostatisch an die Formkavitit geheftet, bis im Wesentlichen das
gesamte Etikett an die Kavitit geheftet ist. Sobald das gesamte Etikett anheftet ist, kann die Hochspannung abge-
schaltet werden, und anschlieBlich kann ein etikettierter Gegenstand durch SpritzgieBen geformt werden. Die
Stromversorgung kann eine variierende Hochspannung liefern, die an die Elektroden abgegeben wird, um dadurch
einen konstanten Ionisierungsstrom zu erzeugen, selbst wenn der Abstand zwischen den Elektroden und der Form-
kavitét variiert. ‘

[0010] Eine verwandte Form der Erfindung bezieht sich auf einen elektrostatischen Dom; der ein Etikett
in einer Form positionieren kann. Der erfindungsgem#fie Dorn kann einen eine Achse definierenden Korper mit
einem ersten Ende, einem gegeniiberliegenden fernen Ende, einer Gruppe Ionisierungselektroden wenigstens in der
Nihe des entfernten Endes und Mitteln zum Abgeben einer variierenden Hochspannung an die Elektroden aufwei-
sen. In dieser Ausfithrung der Erfindung umfasst ein optionales Merkmal eine Rille, Ausnehmung oder Wanne, die
um den Korper herum angeordnet ist und in einer Ebene liegt, die wenigstens im Wesentlichen senkrecht zu der
Achse ist. Die Rille kann bei oder in der Nihe des fernen Endes des Dorns angeordnet sein, und die Gruppe der
Ionisierungselektroden kann mehrere Ionisierungselektroden mit Ionisierungsspitzen, die in der Domnrille positio-
niert sind, umfassen. Wenn eine geeignete Hochspannung an die Elektroden angelegt wird, kann ein im Wesentli-
chen gleichmiBiger Ionisierungsstrom von den Elektroden um den gesamten Umfang des Doms herum abgegeben
werden. In einigen Ausfiihrungen der Vorrichtung der Erfindung kénnen die oben genannten Komponenten als eine
einzelne Einheit, die nach Bedarf ersetzt werden kann, ausgebildet sein. In anderen Ausfithrungen der Vorrichtung
kénnen die Elektroden als eine entfernbare/ersetzbare Einheit ausgebildet sein, die mit dem Rest des Dorns verbun-
den wird; diese Anordnung kann das Ersetzen einer verbrauchten Elektrodeneinheit erlauben, wihrend ein Teil oder

der gesamte Rest des Dorns weiterverwendet werden kann.

[0011] Die oben beschriebenen Verfahren der Erfindung eignen sich natiirlich besonders gut zur Verwen-
dung mit der oben beschriebenen Vorrichtung der Erfindung. Ahnlich eignet sich die Vorrichtung der Erfindung
sehr gut zum Ausfithren des hier beschriebenen erfindungsgeméfien Verfahrens.
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[0012] Zahlreiche weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich dem Fachmann auf diesem
Gebiet aus der folgenden detaillierten Beschreibung bevorzugter Ausfithrungen, aus den Anspriichen und aus den
Zeichnungen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0013] Die bevorzugten Ausfithrungen der Erfindung sind unten mit Bezug auf die Zeichnungen be-
schrieben, wobei gleiche Bezugszeichen entsprechende Schritte und/oder Strukturen darstellen und wobei:

[0014] Fig.1 eine perspektivische Darstellung eines elektrostatischen Domns gemif einer be-
vorzugten Ausfithrung der Erfindung zeigt;

[0015] Fig.2 den elektrostatischen Dorn der Fig. 1 zeigt, wobei ein Etikett in Vorbereitung zur
Positionierung in einer Formkavitit auf den Dorn aufgebracht wurde;

[0016] Fig.3 eine Seitenansicht des elektrostatischen Dorns der Fig. 1 zeigt;

[0017] Fig.3a eine Seitenansicht eines elektrostatischen Dorns gem#B einer alternativen bevor-
zugten Ausfithrung der Erfindung zeigt;

[0018] Fig. 3b eine Seitenansicht des elektrostatischen Dorns der Fig. 3a zeigt, wobei in Vorbe-
reitung fiir die Positionierung in einer Formkavitit ein Etikett auf den Dorn aufgebracht wurde;

[0019] Fig. 4abisd4d  vier verschiedene Schnittdarstellungen entlang der Schnittlinie S-S der
Fig. 3 bzw. der Fig. 3a zeigen, wobei verschiedene Ausfithrungen verschiedene Gruppen von Ionisierungs-
elektroden und Anordnungen zum Abgeben von Spannung an die Elektroden verwenden;

[0020] Fig. Sabis Se  schematisch eine bevorzugte Ausfithrung des Verfahrens geméiB der Er-
findung zeigen, das mit jeder der elektrostatischen Dorne der Fig. 1 bis 4d kompatibel ist;

[0021] Fig. 6a, 6b und 6¢ den Vorgang des Zuriickziehens eines erfindungsge-
mé4Ben Dorns aus einer weiblichen Formkavitit zeigen, wobei der Abstand zwischen den Elektrodenspitzen
und der Kavititswand sich 4ndert und wobei die an die Elektroden angelegte Spannung sich dndert, um da-
durch einen konstanten Ionisierungsstrom aufrechtzuerhalten;

[0022] Fig. 7a eine reprisentative Beziehung zwischen der Elektroden-Versorgungsspannung
und dem Abstand zwischen den Elektrodenspitzen und der Wand der Formkavitit wihrend des Prozesses der
Fig. 6a bis 6¢ zeigt; und

[0023] Fig. 7b eine reprisentative Beziehung zwischen dem Ionisierungsstrom und dem Ab-
stand zwischen den Elektrodenspitzen und einer Wand der Formkavitit wihrend des Prozesses der Fig. 6a
bis 6¢ zeigt.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGEN

[0024] Mit Bezug hauptsichlich auf Fig. 1 ist eine erste bevorzugte Ausfithrung der Erfindung auf einen
elektrostatischen Dorn 10 gerichtet, der ein Etikett in einer weiblichen Formkavitit positionieren kann. Der Domn
kann einen Ko6rper 12 (welcher eine Achse A definiert) mit einem ersten Ende 14 und einem gegenitberliegenden
fernen Ende 16, eine Gruppe Ionisierungselektroden 20, eine Rille 18, die um den Kérper 12 herum in eine Ebene P
(siehe Fig. 3) angeordnet ist, welche wenigstens ungefihr senkrecht zur Achse A ist, aufweisen. Der Dorn 12 kann

optional auch einen axial ausgerichteten Fithrungsschaft aufweisen, um die Kompatibilitiit mit herkémmlichen Vor-
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richtungen zur Etikettierung in der Form zu erleichtern. In dieser Form der Erfindung liegt die Rille 18 in der Nihe
des fernen Endes 16 des Dorns 10, und die Gruppe lonisierungselektroden 20 umfasst mehrere Ionisierungselektro-
den, deren Ionisierungsspitzen innerhalb der Rille 18 des Dorns (unter der Oberfliche des Korpers 12) liegen. Wenn
eine geeignete Hochspannung an die Elektrodengruppe 20 angelegt wird, wird ein im Wesentlichen gleichm#Biger
Ionisierungsstrom von den Elektroden 20 in der Rille 18 in der Nihe des fernen Endes 16 um den gesamten Umfang
des Dorns herum abgegeben. Anders als bei dem oben beschriebenen Stand der Technik gibt es im Wesentlichen
keinen anderen Ionisierungsstrom, der von dem Domn 10 ausgeht. Der Ionisierungsstrom wird daher nach und nach
an ein Etikett angelegt, wenn der Dorn aus der Formkavitit zuriickgezogen wird, wie unten mit weiteren Einzelhei-

ten beschrieben ist.

[0025] Wie am Besten in den Fig. 1 und 2 zu sehen, umfasst der Dorn 10 eine Struktur zum Befestigen
eines Etiketts 26 an dem Dorn 10 vor dem Einfiihren in eine weibliche Formkavit#t. Wahrend andere herkdmmliche
Verfahren und Strukturen verwendet werden kénnten, um das Etikett 26 voritbergehend zu befestigen, verwendet
diese Ausfiihrung vorzugsweise mehrere interne Vakuumanschliisse (nicht gezeigt) und mehrere Oberflichenlécher
22 fiir diesen Zweck. Die Anschliisse erstrecken sich vorzugsweise durch den Fiihrungsschaft 24, durch das Innere
des Korpers 12 und zu den Vakuumléchern 22, die auf der Oberfliche des Kérpers 12 angeordnet sind. Zu beachten
ist jedoch, dass die Erfindung insbesondere keine Vakuumlécher 22 zwischen den Elektroden 20 vorsieht. Dies
ermdglicht hohere Dichten der Elektrodenspitze, was fiir das Vorsehen eines gleichméiBigen elektrostatischen Feldes
wichtig ist, wenn die Elektroden angeregt werden. Die Erfindung sieht ferner vor, dass es nur eine ring-4hnliche
Gruppe Ionisierungselektroden in dem Dorn 10 gibt. Dies wird vorzugsweise mit nur einer Elektrodenrille/-
ausnehmung 18 und nur einer darin angeordneten Gruppe von Elektroden 20 erreicht. Man wird auch verstehen,
dass jede der Elektroden 20 innerhalb ihrer eigenen Ausnehmung angeordnet sein kann (wobei die Ausnehmungen
insgesamt den Korper 12 umkreisen), anstatt alle Elektroden 20 innerhalb einer einzelnen Rille anzuordnen. Da
diese Konfiguration 4quivalent zu der bevorzugten Rille 18 ist, wird auch sie als Rille oder Wanne gema8 der Ter-

minologie dieser Spezifikation und der Anspriiche betrachtet.

[0026] Da in der erérterten Ausfithrung der Korper 12 kegelstumpfformig ist, ergibt es sich, dass die Rille
18 eine Umfangsrille, -wanne oder -ausnehmung ist, und die Elektroden 20 in der Umfangsrille angeordnet sind, so
dass die Elektrodenspitzen ungefihr 1/4” (einen Viertel Inch) von dem #ufieren Rand der Rille 18 (d.h. auch von der
Oberflidche des Korpers 12) beabstandet sind. Dieser Abstand kann jedoch abhiingig von einer Anzahl von Faktoren
variieren, wie dem Material des Etiketts, der Etikettdicke, der GroBe und Geometrie der Rille 18 und der Geometrie
und des Neigungswinkels des Kérpers 12. Der Abstand kann also irgendwo zwischen 1/8” (ein Achtel Inch) bis
1”(ein Inch) vom 4uBeren Rand der Rille liegen.-Die Rille 18 ist vorzugsweise gleichm#Big und kann in ihrem Quer-
schnitt u-formig, v-fSrmig, etc. sein. Sie kann im Querschnitt gekriimmte oder gerade Winde aufweisen. Wenn sie
geradlinig sind, kénnen die Winde relativ zu der Ebene der Elektroden 20 mit einem Winkel von ungefihr 45° nach
auBlen geneigt sein. Wenn der Do aus mehreren Komponenten aufgebaut ist, welche 18sbar aneinander angebracht
sind (im Gegensatz zu einer einteiligen Ausbildung), gibt es eine Schnittstelle 19, die an beiden Enden der Rille 18
oder in der Mitte der Rille 18 liegen kann. Unabh#ngig von der genauen Form oder GroBe der Rille 18 gibt es keine

merkliche Stérung des Ionenstroms zu dem Etikett.




20

25

30

35

40

'Y - o eoose oo (1]
6 - Y LY} e s e e [
= v e . . *» ® g0 @
M [ (3 es ¢ oo

. o . e® » .

oo aes e0e oo (X3 o

[0027] In einer alternativen Ausfithrung, die in den Fig. 3a und 3b gezeigt ist, sind Elektroden 20’ und
Rille/Ausnehmung/Wanne 18 (mit einem 1-fdrmigen Querschnitt) an dem entfernten Ende 16 des Kdrpers 12 des
Dornes angeordnet. Ein Vorteil dieser Anordnung ist, dass die Elektroden 20’ ganz am Ende des Domes liegen, so
dass die Elektrodenspitzen mit dem untersten Rand des Etiketts 26 weitgehend fluchten. Die alternativen Ausfith-
rungen der Fig. 3a und 3b bieten auch Vorteile hinsichtlich der Herstellung und Reparatur des Dorns, weil sie Elekt-
rodenanordnungen méglich machen, die entweder wihrend der Herstellung mit dem Dornkdrper einteilig ausgebil-
det oder als ein abnehmbares Elektrodenanordnungs-Modul 20’ ausgebildet werden, das nach Bedarf an dem Dorn-
kérper 12 angebracht oder von diesem gelst werden kann. Wie gezeigt kann das Elektrodenanordnungs-Modul 20°
mit dem fernen Ende 16 des Korpers 12 bei einer Grenzfliche 19 verbunden werden, und das Modul 20° kann mit
Hilfe einer oder mehrerer aus einer grofien Vielzahl bekannter Strukturen daran angebracht werden (siche Schrau-
ben/Schraubenldcher 17 oder 17’ in den Fig. 1, 2 und 4a bis 4d) beispielsweise mittels Schrauben, Bolzen, Muttern,
federbelasteten Anordnungen, Presssitzanordnungen, Krimpptechniken, Kleber, Rasthakenanordnungen, etc. Es
wird jedoch bevorzugt, eine losbare Form der Befestigung einzusetzen, um schnelle und einfache Modul-
Austauschtechniken zu ermdglichen (und somit eine einfache und kostengiinstige Funktion fiir die Reparatur vorzu-
sehen), weil davon auszugehen ist, dass ein langlebiger Dorn wesentlich langer hilt als eine Elektrodengruppe. Wie
oben mit Bezug auf die Fig. 4a bis 4¢ erdrtert, konnen geeignete Spannungen iiber Drithte vorgesehen werden, wel-
che durch den Dornk&rper 12 gehen. Wihrend Elektrodenmodule 20° iiber diese Verdrahtung fest verdrahtet werden
konnen, sind die Ausfithrungen der Fig. 3a und 3b vorzugsweise mit einem der vielen bekannten Formen elektri-
scher Verbinder versehen, um die Elektrodenmodule nach Bedarf anzuschliefen und/oder zu trennen. Man wird
verstehen, dass die Ausfiihrungen der Fig. 3a und 3b einfacher und billiger in der Herstellung sind als elektrostati-
sche Dorne gem#B dem Stand der Technik, weil die Elektroden und die zugehorige Verdrahtung des Standes der
Technik an verschiedenen Stellen iiber einen gegebenen Dorn eingerichtet werden milssen. Im Gegensatz dazu kann
das erfindungsgemiBe Elektrodenmodul 20’ getrennt von dem Dornkdrper aufgebaut und dann an einer Stelle befes-
tigt und verdrahtet werden.

[0028] Der bevorzugte Elektrodenabstand wird auf der Grundlage einer Anzahl Faktoren bestimmt, wie
der GroBe und Geometrie des Dornkorpers 12 und der komplementiren Formkavitit, mit welcher er benutzt werden
kann, der Art und Dicke des Etiketts 26, der Art und Dicke des an dem Etikett 26 anzuformenden Kunststoffs etc. Es
wurde erkannt, dass in vielen Anwendungen die Spitzen der Elektroden 20 innerhalb der Rille 18 des Dorns vor-
zugsweise den gleichen Abstand haben und von benachbarten Spitzen ungefihr 0,1 (Inch) bis ungefihr 1 (Inch)
entfernt sind. Der Abstand der Elektrodenspitzen sollte insbesondere so gew#hlt werden, dass er eine im wesentli-
chen gleichméBige Aufladung des Etiketts um den Umfang des Domnkorpers 12 herum vorsieht. Wihrend hohere
Dichten der Spitzen unter Verwendung der hier erérterten Elektroden moglich sind, hat sich herausgestellt, dass
hohere Dichten der Spitzen vorteilhaft sind, wenn die Spitzen in grofier Nihe zu der Formkavitit liegen, und dass

geringere Dichten der Spitzen ausreichend sind, wenn die Spitzen von der Form/Kavitit weiter entfernt sind.

[0029] In den verschiedenen bevorzugten Ausfithrungen wurde erkannt, dass die Elektrodenanordnung
eine nahezu gleichm#Bige Aufladung um den Umfang des Etiketts/der Formkavitit an dem Rand des Etiketts 26, der
dem abgeschnittenen fernen Ende 16 des Korpers 12 am néchsten liegt, erzielt. Dies ist bes;mders wichtig, wenn die
Angussbohrungen der Form, tiber die Kunststoff in die Formkavitiit eingespritzt wird, in der Nahe des fernen Endes
16 des Dornkérpers 12 liegen, wenn das Einspritzen beginnt, weil dort eine erhthte Gefabr besteht, dass das Kunst-
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stoff das Etikett 26 ablost oder zwischen das Etikett 26 und die Wand der Formkavitit flieBt. Zusitzliche Vorteile

dieser Elektrodenanordnung werden im Lichte der folgenden Erdrterung noch klarer werden.

[0030] Der Dom 10 kann im Wesentlichen vollstindig aus einem nicht leitenden Material, wie PE, PTFE,
PVC, Acryl oder einem anderen Kunststoffmaterial bestehen. Alternativ kann der Dorn 10 weitgehend aus einem
leitenden Material bestehen, wie Aluminium oder Stahl, solange die Elektroden ausreichend Abstand zu den Rén-
dem des Metallteils des Dornkorpers haben, um eine Bogenentladung weitgehend zu vermeiden. In einigen oder
allen Ausfithrungen, die hier gezeigt und beschrieben sind, konnen die Ionisierungselektroden 20 oder 20° in die
Struktur des Dornkorpers auf eine von mehreren herkémmlichen Weisen integriert sein, z.B. durch integrales Aus-
bilden der Elektroden mit dem Kdrper 18 unter Verwendung eines geeigneten Kunstharzes etc. Die Elektroden 20
oder 20’ konnen alternativ losbar an dem Dormnkdrper an einer Grenzfliche 19 oder 19’ angebracht sein, wie hier
gezeigt und beschrieben. Der Dornkorper 12 kann die Form eines Kegelstumpfes haben (wie gezeigt), und Ionisie-
rungselektroden 20 konnen in der Rille 18 in einer Kreisform angeordnet sein und um den Umfang des Korpers 12
an dessen fernen Ende 16 umlaufen. Im Gebrauch entspricht dies dem Boden des zu formenden Gegenstandes, so
dass das Etikett 26 die Elektroden 20 bedeckt, wenn es auf den Dorn aufgebracht wird. Die Gruppe der Ionisie-
rungselektroden 20 kann auf mindestens zwei verschiedene Arten mit der Hochspannungsquelle elektrisch gekop-
pelt sein: Durch direkte Kopplung oder durch Ohm’sche Kopplung. Die direkt gekoppelten Elektroden kénnen zu
der iiblicherweise metallenen Oberfliche der Form einen bogenentladung erzeugen, wenn die an die Elektroden 20
angelegte Spannung zu hoch oder der Abstand zur Oberfliche der Form zu klein ist. Wie unten mit weiteren Einzel-
heiten gezeigt und erortert ist, sind die durch Ohm’sche Kopplung angeschlossene Elektroden mit der Hochspan-
nungsquelle einzeln oder in Gruppen tiber einen oder mehrere hochohmige Hochspannungs-Widerstinde (und opti-
onal einen Bus) verbunden. Die Widerstéinde unterdriicken die Bogenentladung von den Elektroden 20 zu der weib-
lichen Formkavitit. Dies erlaubt das Anlegen einer hohen Spannung an die Elektroden und eine stirkere elektrosta-
tische Haftung des Etiketts 26 an der Form. ‘

[0031] - Es ist vorgesehen, dass die Erfindung auf praktisch jede Form/Dorn-Anordnung mit einer konka-
ven'Form und einem komplement#ren konvexen Dornkérper anwendbar ist. Lediglich beispielsweise kann daher der
Formkorper 12 die Form eines Konus, einer Pyramide, einer Halbkugel, eines Ellipsoids, eines Parabolabschnitts
etc. haben. Zusétzlich ist vorgesehen, dass die Erfindung auf Dornkérper angewandt wird, wie die unmittelbar oben
beschriebenen, die jedoch an ihrem schmaleren Ende abgeschnitten sind (wie der Stumpf einer Pyramide oder eines

Konus etc.). Der Dornkérper 12 kann ferner praktisch jede andere konvexe Form haben.

[0032] Wi#hrend die Erfindung auf jede dieser Korperformen anwendbar ist, werden die  Elektrodenspit-
zen so angeordnet, dass sie im Wesentlichen dieselbe Form haben wie der Dornkérper 12 in der Nihe der Rille 16,
in welche die Elektroden 20 eingebettet sein kénnen. Anders gesagt ist die Querschnittsform des Dornkérpers in der
Nihe der Elektroden 20 im Wesentlichen gleich der Form, welche durch die Anordnung der Elektrodenspitzen defi-
niert wird. Die Elektrodenspitzen kénnen z.B. einen Kreis bilden, wenn der Dornkdrper konisch oder ellipsoid ist,

etc.

[0033] Die physikalischen und elektrischen Eigenschaften des Etiketts, das in Verbindung mit der Erfin-
dung eingesetzt werden kann, sind im Stand der Technik gut bekannt, und es sind keine speziellen Etiketten not-
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wendig. Die Erfindung ist somit kompatibel mit einer groen Anzahl von Etiketten, die in herkémmlichen Systemen
allgemein im Einsatz sind. Die Oberflichen solcher Etiketten sind gute Isolatoren, so dass die Etiketten die stati-
schen Ladungen, durch welche sie im Gebrauch an die Formkavititen angeheftet werden gut aufnehmen und aushal-
ten konnen. Diese Oberfldche sollte vorzugsweise einen spezifischen Widerstand von 10'2 Ohm/Quadrat (ohms/sq)
oder groBer haben. Je hoher der spezifische Widerstand, desto besser nimmt das Etikett die Ladung an, ohne die
Ladung bei Kontakt mit einer Formkavitit gegen Masse zu leiten. Wenn die Ladung bei Kontakt mit der Form nicht
aufrechterhalten wird, kann die Haftwirkung verloren gehen, und das Etikett kann aus der gewdiinschten Position
herausrutschen. Eigenschaften des Etiketts, wie Dicke, Kriimmung und Oberflichenbeschaffenheit, beeinflussen
ebenfalls die Haftwirkung. Ein strukturiertes Etikett oder eine strukturierte Formoberfliche konnen z.B. aufgrund
der Verringerung des engen Oberflichenkontakts zwischen dem Etikett und der Formkavitiit eine gute Haftwirkung
erschweren. Ein relativ diinnes, nicht strukturiertes Etikett mit guten dielektrischen Eigenschaften und eine nicht-
strukturierte Formoberflache ergeben tiblicherweise die besten Ergebnisse.

[0034] Verschiedene bevorzugte Anordnungen der Ionisierungselektroden sowie Anordnungen zum Ab-
geben der Spannung an die Elektroden sind in den Schnittdarstellungen der Fig. 4a bis 4d dargestellt, welche entlang
der Linie S-S der Fig. 3 und 3a aufgenommen sind. Diese Figuren zeigen unter anderen verschiedene bevorzugte
Elektrodenanordnungen und -konfigurationen zum Abgeben geeigneter Ionisierungsspannungen an die Elekt-
roden 20. Die Stromversorgung sollte vorzugsweise in der Lage sein, eine minimale Ausgangsspannung von unge-
fihr 5 kV und ein Ausgangsstrom von ungefshr 0,5 mA fiir kleine Gegenstéinde vorzusehen, und sie sollte vorzugs-
weise in der Lage sein, eine Ausgangsspannung von bis zu ungefihr 30 kV und ein Strom von ungefihr 1 mA fiir

grofere geformte Objekte vorzusehen.

[0035] Fig. 4a zeigt eine bevorzugte Ausfihrung der Erfindung, in der die Ionisierungselektroden 20a alle
mit einem einzelnen Busring 21a elektrisch gekoppelt sind, der seinerseits mit einer Hochspannungsquelle direkt
durch einen einzelnen Widerstand (nicht gezeigt) gekoppelt ist. Ein Verbinder oder Draht kann elektrischen Kontakt
mit dem Elektroden-Busring 21a innerhalb des Dorns herstellen und dient daher dazu, die Elektroden 20 mit einer

geeigneten Stromversorgung, vorzugsweise einer Konstantstromquelle, elektrisch zu verbinden.

" [0036] Fig. 4b zeigt eine bevorzugte Ausfihrung der Erfindung, in der Ionisierungselektroden 20b mit ei-
nem einzelnen Busring 21b iiber Widerstiinde 28b auf mehreren getrennten Substraten 30b einzeln gekoppelt sind
(die Anordnung der Elekirodenspitze, die hier bevorzugt genutzt wird, kann #hnlich den herkémmlichen Anordnun-
gen von Elektrodenspitzen sein, die in dem MKS, Ion Industrial charging bar Model 7401 genutzt werden). Ein
Verbinder oder Draht kann einen elektrischen Kontakt zu dem Elektrodenbusring 21b innerhalb des Dormns herstellen
und somit dazu dienen, die Elektroden 20 mit einer geeigneten Stromquelle, vorzilgsweise einer Konstantstromquel-

le zu verbinden.

[0037] Fig. 4c zeigt noch eine weitere bevorzugte Ausfithrung der Erfindung, in der die Ionisierungselekt-
roden 20c in Gruppen mit einem einzelnen Busring 21c tiber Gruppenwiderstinde 28c auf mehreren getrennten
Substraten 30c gekoppelt sind (die Anordnung der Elektrodenspitze, die hier bevorzugt genutzt wird, kann #hnlich
den herkdmmlichen Anordnungen von Elektrodenspitzen sein, die in dem MKS, Ion Industrial charging bar Model
7430 genutzt werden). Ein Verbinder oder Draht kann einen elektrischen Kontakt zu dem Elektrodenbusring 21c
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innerhalb des Dorns herstellen und somit dazu dienen, die Elektroden 20 mit einer geeigneten Stromquelle, vor-

zugsweise einer Konstantstromquelle zu verbinden.

[0038] Fig. 4d zeigt eine bevorzugte Ausfithrung der Erfindung, in der die Ionisierungselektroden 20d in
Gruppen mit einem einzelnen Busring 21d tiber Gruppenwiderstinde 28d auf einem einzelnen gemeinsamen Sub-
strat 30d gekoppelt sind. Ein Verbinder oder Draht kann einen elektrischen Kontakt zu dem Elektrodenbusring 21d
innerhalb des Dorns herstellen und somit dazu dienen, die Elektroden 20 mit einer geeigneten Stromquelle, vor-
zugsweise einer Konstantstromquelle zu koppeln. Man beachte, dass die Elektrodenanordnungen der Fig. 4c und 4d

unter anderem grofere Pindichten erlauben als die Elektrodenanordnung der Fig. 4b.

[0039] Bevorzugte Verfahren zum elektrostatischen Positionieren eines Etiketts in einer Formkavitt und
zum Herstellen eines mit einem Etikett versehenen Gegenstands gem48 der Erfindung sind im Folgenden mit Bezug
auf die Fig. 5a bis Se beschrieben. Die bevorzugte Ausfihrung kann mit dem Vorsehen eines geeigneten elektrosta-
tischen Dorns und dem Aufbringen eines geeigneten Etiketts 26 auf den Dorn ausgehend von einem Etikettenmaga-
zin 26’ beginnen (siche Fig. 5a). Wenn der Dornkérper 12 mit dem daran befestigten Etikett 26 vollstindig in eine
weibliche Formkavitéit 34 eingefiigt ist, geben die Stelleinrichtungen des Systems das Vakuum frei, und die Vaku-
umldcher kénnen einen Sto komprimierter Luft vorsehen, um die Ubertragung des Etiketts auf die Oberfliche zu
unterstiitzen, wodurch das Etikett 26 von dem Korper 12 freigegeben wird. Das Etikett 26 ist dann fiir die Ubertra-
gung auf die Form bereit (siehe Fig. 5b).

[0040] Mit Bezug auf Fig. Sc (wobei dies auch mit weiteren Einzelheiten in Bezug auf die Fig. 6a, 6b und
6c gezeigt ist) kann man erkennen, dass dann die Ladungs-Stromquelle eingeschaltet und eine Hochspannung an die
Ionisierungselektrodengruppe 20 angelegt wird, um ein Ende des Etiketts 26 an die Wand 34 der Formkavitit zu
heften. Im Wesentlichen gleichzeitig beginnt der Dornkérper 12 mit dem Riickzug aus der Formkavitét 34. Da die
Hochspannung weiter an die Elektroden 20 angelegt wird, wird das Etikett 26 zunehmend an die Kavititswand 34
geheflet, wihrend die Elektroden 20 im Wesentlichen die gesamte Oberfliche des Etiketts queren. Ungefihr dann,
wenn die Elektroden 20 an dem gegentiberliegenden Rand des Etiketts 26 vorbeikommen (also an dem Rand, der am
Néchsten bei der AuBenwand der Kavitéit 34 liegt), wird die Ladungs-Stomversorgung abgeschaltet und der Lade-
zyklus ist beendet. Das Etikett wurde somit elektrostatisch in der Formkavitit positioniert. Das Zurlickzichen des
Dornkdrpers 12 aus der Formkavitit 34 erfordert vorzugsweise eine Zeitspanne, die im Bereich von ungefihr 0,25
Sekunden bis ungefihr 2,0 Sekunden liegt, abhingig von einer Anzahl von Faktoren, wie der Dicke des Etikettmate-
rials, der Lade-Spannungen, der Geometrie des Gegenstandes, etc. Filr viele tibliche Anwendungen ist eine Zeit zum
Zuriickziehen des Korpers 12 von ungefihr 0,5 bis ungefihr 1 Sekunde ausreichend. Man wird verstehen, dass die
erfindungsgemédflen Verfahren und Vorrichtungen die Ubertragungszeiten filr das Etikett minimieren, weil der
Dornkérper aus der Kavitit entfernt wird, wahrend das Etikett angeheftet wird. Die Systeme und Verfahren gemiB
dem Stand der Technik erfordern dagegen getrennte und kumulative Zeitspannen zum (1) Heften eines Etiketts an
eine Kavitit und (2) Zurtickziehen des Dornkdrpers aus der Kavitit. Zum AbschlieBen der Herstellung des mit dem
Etikett versehenen Gegenstandes kann der Dorn 10 von der weiblichen Formkavitit 34 wegbewegt werden (Fig. 5¢),
ein ménnliches Formteil 36 wird zur Eingrenzung eines geschlossenen Einspritzhohlraums, welcher der Form des

Spritzgussgegenstandes entspricht, verwendet werden (siehe Fig. 5d),‘ und Material wird eingebracht, um so einen
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Gegenstand 40 mit einem integral mit diesem ausgebildeten Etikett 26 herzustellen. Die Teile 34 und 36 kénnen
dann zuriickgezogen und der Gegenstand 40 kann entfernt werden (siehe Fig. Se).

[0041] Man wird verstehen, dass die verschiedenen gezeigten und hier beschriebenen Dornkonfiguratio-
nen Ionen um den Umfang des Kérpers 12 erzeugen und ein im Wesentlichen ringformiges elektrostatisches Feld
auf das Etikett/die Formkavitit aufbringen, welches die Formkavitit in axialer Richtung quert, wenn der Korper 12
aus der Formkavitit zurtickgezogen wird. Da keine anderen Elektroden vorhanden sind, gibt es keine (oder praktisch
keine) andere Ionenquelle und es wird kein anderes elektrostatisches Feld auf das Etikett/die Formkavitit aufge-
bracht. Die ringférmige Ionenquelle wird somit zu jedem gegeben Zeitpunkt nur auf ein relativ schmales Band des
Etiketts/der Formkavit4t angewandt. Durch das Herausziehen des Dornkorpers 12 werden die Ionen jedoch auf die
gesamte Oberfldche des Etiketts aufgebracht. Anders gesagt legen die Elektroden 20 einen im Wesentlichen gleich-

miBig und in Umfangsrichtung laufenden Ionisierungsstrom an das Etikett 26 an, der in der Nihe des fernen Endes

- 16 beginnt, wobei sich das Feld vorzugsweise in axialer Richtung bewegt, bis das Feld an das gegeniiberliegende

Ende des Etiketts 26 angelegt wurde.

[0042] Insgesamt mit Bezug auf die Fig. 6a, 6b, 6c, 7a und 7b wird man verstehen, dass der Abstand (D1,
D2 und D3) zwischen den Elektrodenspitzen und der konkaven Formoberfliche zunimmt, wihrend der Dornkérper
12 aus der Form zuriickgezogen wird, wenn wenigstens der Formkdrper oder die Form irgendwie abgeschrigt ist. In
einer besonders bevorzugten Ausfithrung kann ein Konstantstrom-Ladesystem verwendet werden, um die an die
Elektroden 20 angelegte Spannung zu variieren und dadurch einen konstanten Ionisierungsstrom von den Elektroden
20 an das Etikett 26 anzulegen, obwohl der Abstand sich 4ndert. Wenn der Korper 12 aus der Formkavitit axial
herausgezogen wird, nimmt der Abstand von den Elektrodenspitzen zu der Wand der Formkavitit von D1 tiber D2
bis D3 zu, und die an die Elektroden angelegte Spannung steigt vorzugsweise von ungefihr 5.000 (fiinftausend) Volt
bis auf 30.000 (dreiBigtausend) Volt. In einem System mit einer maximalen Ladespannung von ungefihr 30.000
(dreiBigtausend) Volt und den hier beschriebenen typischen Materialien wird der Abstand zwischen den Elektroden-
spitzen und der Kérperoberfliche um die Rille 16 herum vorzugsweise so gewihlt, dass der Abstand D3 von den
Elektrodenspitzen bis zur Oberkante des Etiketts (der Teil des Etiketts, der dem #uBeren Rand der weiblichen Form-
kavitidt am Nichsten liegt) ungefihr 1” (ein Inch) betrigt, wenn die Elektroden 20 an diesem Punkt des Etiketts

vorbeigehen.

[0043] Wihrend die Erfindung in Bezug auf die derzeit praktischste und am meisten bevorzugte Ausfith-
rung beschrieben wurde, wird man verstehen, dass die Erfindung nicht auf die offenbarten Ausfiihrungen beschréinkt
ist, sondern dass sie zahlreichen Modifikationen und #quivalenten Anordnungen umfassen soll, die innerhalb des
Geistes und Bereichs der Anspriiche liegen. In Bezug auf die obige Beschreibung sollte man z.B. verstehen, dass die
optimalen Beziehungen der Abmessungen der Teile der Erfindung, einschlieBlich Abweichungen in Grofie, Materi-
al, Form, Funktion und Betriebsweise, Anordnung und Verwendung fiir den Fachmann auf diesem Gebiet leicht
erkennbar sind und dass alle 4quivalenten Beziehungen zu den in den Figuren gezeigten und in der Beschreibung
beschriebenen von den folgenden Anspriichen umfasst sein sollen. Die obige Beschreibung dient als beispielhafte,

nicht erschépfende Beschreibung der Grundlagen der Erfindung.
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[0044] Die Zahlen oder Ausdriicke, welche sich auf Mengen der Bestandteile, Reaktionsbedingungen, etc.
beziehen und in der Beschreibung und den Anspriichen verwendet werden, sollen in jeden Fall unter Einbeziehung
des Begriffs ,,ungefihr* verstanden werden. Die in der Beschreiburig und den Anspriichen verwendeten numeri-
schen Parameter sind somit Niherungen, die abh4ngig von den gewiinschten Eigenschaften, welche die Erfindung

erzielen méchte, variieren konnen.

[0045] Man sollte auch verstehen, dass jeder numerische Bereich, der hier genannt ist, alle darin enthalte-
nen Unterbereiche umfassen soll. Zum Beispiel ein Bereich von ,,1 bis 10“ soll alle Unterbereiche zwischen und
einschlieflich dem genannten minimalen Wert von 1 und dem genannten maximalen Wert von 10 umfassen; d.h. ein
minimaler Wert gleich oder groBer als 1 und ein maximaler Wert von gleich oder kleiner als 10. Da die offenbarten
numerischen Bereiche kontinuierlich sind, umfassen sie jeden Wert zwischen dem minimalen und dem maximalen
Wert. Aufler hier ausdriicklich anders gesagt, sind die verschiedenen in der Anmeldung spezifizierten numerischen

Bereiche Niherungen.
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Patentanspritche (wie urspriinglich eingereicht)

Verfahren zum Herstellen eines geformten Gegenstandes mit einem integral geformten Etikett auf einer Ober-

fliche des Gegenstandes, mit den Verfahrensschritten:

(a) Vorsehen eines elektrostatischen Dorns, der einen Kérper mit einer Oberfliche, einem ersten Ende und ei-
nem gegenliberliegenden fernen Ende sowie mehrere Ionisierungselektroden nur in der Nzhe des fernen
Endes des Dornkérpers aufweist;

(b) Befestigen eines Etiketts an der Oberfliche des Kérpers;

(c) Positionieren des Korpers mit dem befestigten Etikett wenigstens teilweise in einer weiblichen Formkavi-
tét;

(é) Losen des Etiketts von dem Korper;

(d) Anlegen einer Hochspannung an die Elektroden, wihrend der Korper aus der Formkavitéit zuriickgezogen

~ wird, um dadurch das Etikett nach und nach an den Teil der Formkavitét in der Néhe der Ionisierungselekt-
roden zu heften, bis im Wesentlichen das gesamte Etikett an die Formkavitit geheftet wurde;

(f) Zuriickziehen des Dorns, weg von der Formkavitit; '

(g) SchlieBen der Formkavitit, um einen geschlossenen Formhohlraum einzugrenzen, welcher der Form des
geformten Gegenstandes entspricht, und

(h) Einbringen von Material in den geschlossenen Formhohlraum, um dadurch ein Gegenstand zu formen, wo-

bei das Etikett mit diesem integral ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Zurtickziehens des Dorns aus der Formkavitit eine Zeitspan-
ne von ungefihr 0,25 bis 2,0 Sekunden dauert.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei der Schritt des Zurlickziehens des Dorns aus der Formkavitit eine Zeitspan-
ne von ungefiihr 0,5 bis 1 Sekunde dauert.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Vorsehens ferner das Vorsehen eines Dornkorpers umfasst,
der eine Achse definiert und von dem ersten Ende zu dem fernen Ende in Richtung der Achse einwirts geneigt
ist, und ferner das Vorsehen einer Rille umfasst, die in dem Formkorper in der Néhe des fernen Endes des Kor-

pers in eine Ebene angeordnet ist, welche wenigstens weitgehend senkrecht zu der Achse ist.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Schritt des Anlegens das Anlegen einer variierten Spannung an die E-

lektroden umfasst, um dadurch einen im Wesentlichen konstanten Ionisierungsstrom aufrechtzuerhalten.
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Verfahren nach Anspruch 5, wobei der Schritt des Anlegens ferner das Anlegen einer Spannung an die Elektro-
den umfasst, welche zwischen ungefihr 5.000 Volt bis ungefihr 30.000 Volt variiert, abh#ingig von dem Ab-
stand zwischen den Spitzen der Elektroden und der Formoberfliche.

Verfahren nach Anspruch 6, wobei der Schritt des Zuriickziehens ferner das Zurtickziehen des Dorns derart
umfasst, dass der maximale Abstand zwischen den Elektrodenspitzen und dem Etikett wihrend des Zuriickzie-
hens ungefihr einen Inch betrégt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Vorsehens ferner das Vorsehen eines Formkorpers umfasst,
der eine Achse definiert und von dem ersten Ende zu dem fernen Ende in Richtung der Achse einwirts geneigt
ist, sowie einer Umfangsausnehmung, welche an dem fernen Ende des Formkorpers angeordnet ist, wobei die

mehreren Ionisierungselektroden innerhalb der Umfangsausnehmung angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schritt des Vorsehens ferner das Vorsehen eines Formkorpers umfasst,
der eine Achse definiert und von dem ersten Ende zu dem fernen Ende in Richtung der Achse nach innen ge-
neigt ist, wobei die mehreren Ionisierungselektroden ein Elektrodenanordnungs-Modul umfassen, das an dem

fernen Ende des Formkorpers losbar angebracht ist.

Elektrostatischer Dorn zum Positionieren eines Etiketts in einer Formkavitit zum Empfangen einer variablen
Hochspannung von einer Stromversorgung, mit den Merkmalen: ein eine Achse definierender Korper mit einem
ersten Ende und einem gegeniiberliegenden fernen Ende, eine Gruppe Ionisierungselektroden, die in der Néhe
des fernen Endes in einer Ebene angeordnet sind, die wenigstens weitgehend senkrecht zu der Achse ist, wobei

die Gruppe der Ionisierungselektroden aus mehreren Ionisierungselektroden mit Ionisierungsspitzen besteht.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10 mit Mitteln zum Abgeben der variablen Hochspannung an die Gruppe
der Elektroden derart, dass die Elektroden einen im Wesentlichen konstanten Ionisierungsstrom abgeben kén-

nen, selbst wenn der Abstand zwischen den Ionisierungsspitzen und der Formkavitét variiert. -

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 11, wobei die Mittel zum Abgeben einen Elektrodenbus umfassen, der

die Gruppe der Elektroden mit der Hochspannungs-Stromquelle durch Ohm’sche Kopplung verbindet.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 11, wobei der Dornkdrper als Kegelstumpf geformt ist, die Mittel zum
Abgeben eine Ohm’sche Kopplung umfassen, die Gruppe der Ionisierungselektroden in einer einzelnen Rille
angeordnet ist und die Rille den Umfang des Dorns in der Nihe des fernen Endes umkreist, so dass ein Etikett
die Elektroden abdeckt, wenn das Etikett um den Korper herum aufgebracht ist.

Elektrostatischer Domn nach Anspruch 10, wobei der Dorn ferner Vakuumports aufweist, die sich durch den
Korper erstrecken und mit mehreren VakuumlSchern verbunden sind, die an der Oberfléche des Korpers ange-

ordnet sind, und wobei zwischen benachbarten Ionisierungselektroden keine Vakuumldcher angeordnet sind.
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Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Gruppe der Elektroden in einem Elektrodenanordnungs-
Modul untergebracht sind, das an dem fernen Ende des Dornkorpers 16sbar angebracht ist.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 15, wobei die Gruppe der Ionisierungselektroden in einer einzelnen Rille
angeordnet ist, die Rille eine Umfangsrille umfasst und die Elektroden mit einer Konstantstrom-

Ionisierungsstromquelle durch Ohm’sche Kopplung verbunden sind.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Elektroden an Elektrodenspitzen enden und die Ionisie-
rungselektrodenspitzen ungefihr ein Viertel Inch von der Oberfliche des Dornkorpers entfernt sind.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 17, wobei die Gruppe der Ionisierungselektroden in einer einzelnen Rille
angeordnet ist, die Elektroden an Elektrodenspitzen enden und die Ionisierungselektrodenspitzen zwischen un-
gefihr einem Achtel Inch und ungeféhr einem Inch von der Oberfliche des Dornkdrpers in der Nihe der Rille

entfernt sind.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Gruppe der Ionisierungselektroden in einer einzelnen Rille

angeordnet ist und die Rille einen Querschnitt hat, der im Wesentlichen gleichméaBig und u-fSrmig ist.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Gruppe der Ionisierungselektroden in einer einzelnen Rille
angeordnet ist und die Rille einen Querschnitt hat, der im Wesentlichen gleichméBig und v-fSrmig ist, wobei
die Winde sich mit einem Winkel von ungefihr 45 Grad im Verhéltnis zur Ebene der Elektroden nach aufien

neigen.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Elektroden bei Elektrodenspitzen enden und jede Ionisie-
rungselektrodenspitze von der benachbarten Spitze ungefihr 0,1 Inch bis 1 Inch entfernt ist.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Elektroden bei Elektrodenspitzen enden, die Gruppe der
Ionisierungselektroden in einer einzelnen Rille angeordnet ist und die Ionisierungselektrodenspitzen innerhalb
der Rille mit Abstand angeordnet sind, um einen im Wesentlichen gleichm#Bigen Ionisierungsstrom um den

Umfang des Querschnitts des Korpers vorzusehen.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Gruppe der Elektroden mehrere durch Ohm’sche Kopp-

lung angebundene Elektroden umfasst.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 22, wobei die Querschnittsform des Dornkdrpers, senkrecht zur Achse
des Domns in der Nihe der Elektroden, im Wesentlichen gleich der Form ist, welche durch die Elektrodenspit-

zen definiert wird.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Mittel zum Abgeben der Spannung an die Elekiroden ei-
nen Busring umfassen, der mit einer Hochspannungsquelle iiber einen einzelnen Widerstand elektrisch gekop-
pelt ist.
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Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 11, wobei jede der Ionisierungselektroden eine Elektrodenspitze um-
fasst, die auf einem Substrat angeordnet ist, und wobei die Mittel zum Abgeben der Hochspannung einen Bus-
ring umfassen, der mit einer Hochspannungsquelle und mit jedem Emitterpin iber einen auf dem Substrat an-

geordneten Widerstand elektrisch gekoppelt ist.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 10, wobei die Ionisierungselektroden in Gruppen iiber Widerstinde auf

mehreren getrennten Substraten mit einem einzelnen Busring gekoppelt sind.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 11, wobei die Gruppe der Elektroden mehrere Elektrodenspitzen umfas-
sen, die an einem einzelnen Substrat angebracht sind, wobei mehrere der Elektrodenspitzen gemeinsam tber ei-
nen einzelnen Widerstand gekoppelt sind und-wobei die Mittel zum Abgeben der Hochspannung einen Busring

umfassen, der mit der Hochspannungs-Stromversorgung elektrisch gekoppelt ist.

Verfahren zum elektrostatischen Aufbringen eines Etiketts auf eine Formkavitit, mit den Schritten:

(a) Vorsehen eines elektrostatischen Domns mit einem Korper, der eine Oberfliche, ein erstes Ende und ein
gegentiberliegendes fernes Ende aufweist, und mehreren lonisierungselektroden nur in der Nahe des fer-
nen Endes des Domkdrpers;

(b) Befestigen eines Etiketts auf der Oberfléche des Kérpers;

(c) Positionieren des Korpers mit dem befestigten Etikett wenigstens teilweise innerhalb einer weiblichen
Formkavitit;

(d) Lésen des Etiketts von dem Korper; und

(e) Anlegen einer variierenden Spannung an die Elektroden, um dadurch einen konstanten Ionisierungsstrom
aufrechtzuerhalten, wihrend der Domnk&rper aus der Formkavitit zuriickgezogen wird, um dadurch das
Etikett schrittweise an den Teil der Formkavitit in der Nibe der Ionisierungselektroden anzuheften, bis im
Wesentlichen das gesamte Etikett an die Formkavitit angeheftet worden ist.

Verfahren nach Anspruch 29, wobei der Schritt des Zuriickziehens des Dorns aus der Formkavitit eine Zeit-
spanne von ungefihr 0,5 bis 1 Sekunde dauert.

Verfahren nach Anspruch 29, wobei der Schritt des Vorsehens ferner das Vorsehen eines Dornk6rpers umfasst,
der eine Achse definiert und von dem ersten Ende zu dem fernen Ende in Richtung der Achse einwirts geneigt
ist, und ferner das Vorsehen einer Rille umfasst, die in dem Formkérper in der Nihe des fernen Endes des Kor-

pers in eine Ebene angeordnet ist, welche wenigstens weitgehend senkrecht zu der Achse ist.

Verfahren nach Anspruch 19, wobei der Schritt des Anlegens ferner das Anlegen einer Spannung an die Elekt-
roden umfasst, die zwischen ungefihr 5.000 Volt und ungefihr 30.000 Volt variiert, abh#ngig von dem Abstand
zwischen den Spitzen der Elektroden und der Formoberfliche, wobei der Ionisierungsstrom im Wesentlichen
konstant bleibt.
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Verfahren nach Anspruch 29, wobei der Schritt des Vorsehens ferner das Vorsehen eines Formkdrpers umfasst,
der eine Achse definiert und von dem ersten Ende zu dem fernen Ende in Richtung der Achse einwirts geneigt
ist, sowie einer Umfangsausnehmung, welche an dem fernen Ende des Formkorpers angeordnet ist, wobei die

mehreren Ionisierungselektroden innerhalb der Umfangsausnehmung angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 29, wobei der Schritt des Vorsehens ferner das Vorsehen eines Formkorpers umfasst,
der eine Achse definiert und von dem ersten Ende zu dem fernen Ende in Richtung der Achse nach innen ge-
neigt ist, wobei die mehreren Ionisierungselektroden ein Elektrodenanordnungs-Modul umfassen, das an dem

fernen Ende des Formkorpers 16sbar angebracht ist.

Elektrodenanordnungs-Modul zur Verwendung mit einem elektrostatischen Dornkdrper, der ein fernes Ende
aufweist und ein Etikett in einer Formkavitét positionieren kann, mit den Merkmalen:

wenigstens ein Widerstand;

mehrere Ionisierungselektrodenspitzen; und

Mittel zum Abgeben einer variierenden Spannung an die Ionisierungselektrodenspitzen, wobei die Elektroden-
spitzen an dem wenigstens einen Substrat angebracht sind, wobei mehrere der Elektrodenspitzen mit den Mit-

teln zum Abgeben iiber den wenigstens einen Widerstand elektrisch gekoppelt sind.

Elektrodenanordnungs-Modul nach Anspruch 35, wobei die Mittel zum Abgeben einen Busring umfassen, der
die Elektroden mit dem Widerstand elektrisch koppelt.

Elektrodenanordnungs- Modul nach Anspruch 35, mit ferner Mitteln zum l6sbaren Anbringen des Moduls an
dem fernen Ende des Dornkdrpers.

Elektrodenanordnungs- Modul nach Anspruch 35, mit ferner wenigstens einem Substrat, auf dem der wenigs-

tens eine Widerstand angeordnet ist.

Elektrodenanordnungs- Modul nach Anspruch 38, wobei die Mittel zum Abgeben einen Busring umfassen, der
mit allen der mehreren Elektrodenspitzen iiber entsprechende getrennte Widerstinde und Substrate elektrisch
gekoppelt ist.

Elektrodenanordnungs- Modul nach Anspruch 38, wobei

die Mittel zum Abgeben einen Busring umfassen,

es mehrere Substrate gibt,

die Ionisierungselektroden auf mehreren Substraten in Gruppen angeordnet sind, und

jede Elektrodengruppe mit dem Busring iiber einen einzelnen Widerstand elektrisch gekoppelt ist.

Elektrodenanordnungs- Modul nach Anspruch 38, wobei die Mittel zum Abgeben einen Busring umfassen, die
Ionisierungselektrodenspitzen auf einem Substrat in Gruppen angeordnet sind und jede Gruppe der Elektroden-

spitzen mit dem Busring iiber einen einzelnen Widerstand elektrisch gekoppelt ist.
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Elektrostatischer Dorn zum Positionieren eines Etiketts in einer Formkavitét mit den Merkmalen:

ein Korper mit einem ersten Ende und einem gegeniiberliegenden fernen Ende, wobei der Kdrper ein Etikett
aufnehmen und in die Formkavitit einpassen kann; und

in der Nahe des fernen Endes des Korpers angeordnete Mittel zum Aussenden eines Ionisierungsstroms, wih-
rend der Korper aus der Formkavitit zuriickgezogen wird, um dadurch ein aufgenommenes Etikett in der N#he
der Mittel nach und nach an die Formkavitét zu heften, bis im Wesentlichen das gesamte Etikett an die Formka-
vitit geheftet worden ist.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 42, mit ferner Mitteln zum lésbaren Befestigen der Mittel zum Aussen-

den eines Ionisierungsstroms an dem Dornkdrper.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 42, wobei die Mittel zum Aussenden des Ionisierungsstroms umfassen:
wenigstens ein Substrat;

Mitteln zum Abgeben einer variierender Hochspannung; und

mehrere Ionisierungselektrodenspitzen, die an dem wenigstens einen Substrat angebracht sind, wobei mehrere
der Elektrodenspitzen mit den Mitteln zum Abgeben iiber wenigstens einen Widerstand elektrisch gekoppelt

sind.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 44, wobei die Mittel zum Abgeben einen Busring umfassen, der die
Elektroden mit den Widerstand elekirisch koppeln, so dass die variierende Spannung an die Elektroden tiber
den Bus und den Widerstand abgegeben werden kann.

Elektrostatischer Dorn nach Anspruch 44, wobei die Mittel zum Abgeben einen Busring umfassen, die Ionisie-
rungselektroden auf einem Substrat in Gruppen angeordnet sind und jede Gruppe der Elektrodenspitzen mit

dem Busring tiber einen einzelnen Widerstand elektrisch gekoppelt ist.

12. Nov. 2009

P
B
¥




o
)
o)
0

0
o
Q

Figur 2



R I A
2/6 ..o. 0:0 (X X1 QO..OI. .l.

10°

24'ﬁ Q.

c0000O0O0DO




......

36 ¢+ ¢

Figur 4b

Figur 4a

Figur 4d

Figur ' 4c



46+ + 3

34

34—\/ '

34

......

34




AT xz@%@; 26
[

sodassdace

34

Figur 6c




30kv

Sunuaedg

5kV

Abstand

D3

D2

D1

Figur 7a

Abstand

woxng

D3

D2

D1

Figur 7b




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

