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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gerat zum Ubertra-
gen eines in Form eines Filmes auf ein Tragerband auf-
gebrachten Stoffes auf ein Substrat, wie ein Schreib-
oder Zeichenblatt, mit einem Gehause, in dem eine Vor-
ratsspule fur das filmbeschichtete Tragerband und eine
Leerspule zur Aufnahme des entschichteten Tragerban-
des angeordnet sind, wobei das filmbeschichtete Tra-
gerband Uiber einen Auftragsful® gefiihrt ist, welcher we-
nigstens im vom Tragerband umschlungenen Bereich
mit einem clipsartigen Gleitelement aus einem rei-
bungsmindernden Material versehen ist, welches am
Auftragsful’ befestigt ist.

[0002] Derartige Handgerate zum Ubertragen eines
Filmes (z.B. Klebstoff, Abdeckmasse, Markierfarbstoff,
usw.) sind bekannt. Dabei sind, um eine Leichtgangig-
keit und gute Ubertragbarkeit des Filmes auf das Sub-
strat anzustreben, unterschiedliche Ausfihrungen fur
die Ausgestaltungen des Auftragsfulles bekannt. So
kann der Auftragsful’ beispielsweise mit einer Auftrags-
rolle ausgeristet sein, die vorzugsweise eine gum-
mielastische Laufflache aufweist. Da jedoch der Aul3en-
durchmesser einer funktionsgerechten Auftragsrolle
nicht beliebig klein gehalten werden kann, weil eine gute
Anschmiegung an das Substrat eine Mindestdicke fir
den elastischen Laufring erfordert und die Drehbeweg-
lichkeit eine ausreichende Differenz zwischen Achs-
stummel und AuBendurchmesser voraussetzt, hat eine
solche Auftragsrolle Nachteile. Ublicherweise weist
deshalb bei den meisten Lésungen der Auftragsful eine
Auftragsleiste auf, die gegenulber einer Auftragsrolle
Vorteile hat, da eine scharfere Abwinkelung des Trager-
bandes in der Transferphase mdglich ist, wodurch der
Abri nach vollzogenem Transfer weniger zur Ausbil-
dung eines Flatterrandes neigt. Nachteilig gegeniber
einer Losung mit einer Auftragsrolle ist dagegen, dal
bei der Auftragsleiste das Tragerband unter Reibschluf
Uber diese gefiihrt wird, was je nach Tragerbandqualitat
zu unerwunschter Schwergangigkeit fuhren kann.
[0003] Grundsatzlich sind Kunststoffe bekannt, die
ein gutes Gleitverhalten aufweisen, wie beispielsweise
Polytetrafluorethylen (PTFE), welches jedoch im Preis
um ein Vielfaches hoher liegt als die ublicherweise fir
die Bauteile eines gattungsgemafRen Gerates einge-
setzten Standardwerkstoffe. Aus Kostengriinden schei-
det deshalb die Verwendung eines AuftragsfuRes aus
Polytetrafluorethylen aus.

[0004] Da Polytetrafluorethylen kein echtes Thermo-
plast ist, mu} auch ausgeschlossen werden, den glei-
taktiven Bereich des Auftragsfufles im Mehrkomponen-
ten- oder Hinterspritzverfahren mit diesem hochwerti-
gen Material zu beaufschlagen. Eine denkbare Losung,
wie das Abkleben der Auftragsleiste mit einer selbstkle-
benden fluorkunststoffbeschichteten Folie, ist zwar
schon untersucht worden, jedoch aus fertigungstechni-
scher Sicht fir einen Massenartikel ungeeignet.

[0005] Ein gattungsgemaRes Gerat ist aus US-A-
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5,430,904 bekannt. Bei diesem Gerat ist der Auftrags-
ful® im vom Tragerband umschlungenen Bereich mit ei-
nem Gleitelement aus einem reibungsmindernden gum-
miartigen Material versehen, das am Auftragsfull befe-
stigt ist. Dieses Gleitelement soll dazu dienen, eine ein-
wandfreie Ubertragung des Filmes auf das Substrat zu
erreichen. Es hat sich jedoch herausgestellt, dal} die
Leichtgéngigkeit des Gerétes und die Ubertragung des
Filmes auf das Substrat noch verbesserungswiirdig ist.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein gat-
tungsgemales Gerat so zu verbessern, dal® bei ge-
ringstmdéglichem Materialeinsatz und unter besonderer
Berlicksichtigung einer wirtschaftlichen Herstellbarkeit
und Montagemdglichkeit die Leichtgangigkeit des Ge-
rates und die einwandfreie Ubertragung des Filmes auf
das Substrat gewahrleistet wird.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Gerat der ein-
gangs bezeichneten Art erfindungsgeman dadurch ge-
I6st, daR der Auftragsfull einen schwenkbar angelenk-
ten Auslegerarm aufweist, der endseitig ein Aufnahme-
profil (Endabschnitt) fir das Gleitelement aufweist.
[0008] Durch diese Ausbildung wird zum einen in ge-
wissen Grenzen eine flexiblere Anlenkung der Auftrags-
leiste mit Gleitelement am Auftragsful® erreicht, wo-
durch eine bessere Ubertragung des Filmes auch auf
nicht vollig ebenes Substrat erreicht wird. Zum anderen
|14t sich das clipsartige Gleitelement auf einfache Wei-
se maschinell in ausgeschwenkter Lage des Ausleger-
armes nach einem Aufspreizvorgang auf den Ausleger-
arm schieben und durch Einschwenken und Arretieren
desselben am Auftragsful® sicher befestigen.

[0009] Das Gleitelement selbst kann beispielsweise
aus einem Polytetrafluorethylenschlauch als Halbzeug
kleinster Abmessungen

(beispielsweise mit einem AuRendurchmesser von 1 bis
1,2mmund 0,2 bis 0,3 mm Wandstarke) hergestellt wer-
den, indem es auf die gewlinschte Lange abgeschnit-
ten, in Langsrichtung geschlitzt und dann aufgespreizt
und auf den Auftragsfull geschoben wird. Dies kann auf
einfache Weise automatisiert erfolgen.

[0010] In vorteilhafter Ausgestaltung ist vorgesehen,
daR der Auslegerarm mittels einer Rastverbindung in
eingeschwenkter Lage am Auftragsfull fixierbar ist.
Nach dem automatischen Aufschieben des clipsartigen
Gleitelementes kann dann der Auslegerarm maschinell
eingeschwenkt werden und arretiert dann selbsttétig in
eingeschwenkter Lage am Auftragsful3.

[0011] Ferner ist vorteilhaft vorgesehen, dafl am Auf-
tragsfull und/-oder Auslegerarm Anschlagstufen fir ei-
ne Verdrehsicherung und Ausnehmungen flr eine
langsverschiebliche Sicherung des clipsartigen Gleit-
elementes vorgesehen sind.

[0012] Um die Handhabung des Gerates weiter zu er-
leichtern, ist vorgesehen, dal® der Auslegerarm mit
langsgerichteten Rippen versehen ist. Diese Rippen
dienen vorzugsweise in Verbindung mit der Wahl eines
elastischen Materiales, z.B. eines Polyolefins, fir den
Auslegerarm der Kontaktsicherung zwischen dem Auf-
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tragsfuld und méglichen Unebenheiten der Substratebe-
ne. Da das Gleitelement ebenfalls elastisch ist, wird da-
durch erreicht, daf} auch bei unebenem Substrat die ge-
samte Transferbreite mit Druck beaufschlagt wird und
ahnlich einer elastischen Rolle eine Blasenbildung ver-
hindert wird.

[0013] Besonders vorteilhaft ist dabei vorgesehen,
daf die Rippen ausgehend vom Gleitelement keilférmig
ansteigen und jeweils eine Riickwand aufweisen, wel-
che jeweils in eingeschwenkter Lage des Auslegerar-
mes an jeweils einem Anschlag einer Quertraverse des
AuftragsfulRes anliegt. Auf diese Weise ist es mdglich,
in eingeschwenkter Lage des Auslegerarmes die Rip-
pen in gewisser Weise vorzuspannen, um bei unebener
Unterlage eine blasenfreie Ubertragung des Filmes auf
die Unterlage zu gewabhrleisten.

[0014] Dabei ist ganz besonders vorteilhaft vorgese-
hen, dal die prismenférmigen Anschlage so ausgebil-
det sind, dal} sie gemeinsam eine etwa kreisbogenfor-
mige Anlagekontur fur die Riickwéande der keilférmigen
Rippen bilden. Dadurch wird erreicht, daf} die Rippen
zur Mitte des Auslegerarmes hin zunehmend mehr vor-
gespannt werden und infolgedessen das Gleitelement
gegenlber der Substratebene einen balligen Verlauf
beschreibt und somit auch bei unebener Unterlage tber
die gesamte Transferbreite ein ausreichender
AnpreRdruck fiir eine blasenfreie Ubertragung erzielt
wird.

[0015] Um die Herstellung des Gerates besonders
einfach, ndmlich automatisiert, durchftihren zu kénnen,
ist erfindungsgeman auch ein Verfahren zur Herstellung
des Gerates vorgesehen, bei dem eine Vorratsspule mit
filmbeschichtetem Tragerband und eine Leerspule in
das Gehause des Gerates eingesetzt werden, wobei
sich das Verfahren dadurch auszeichnet, dal® zur Bil-
dung des clipsartigen Gleitelementes ein Schlauchab-
schnitt aus einem reibungsmindernden Material fixiert
und gehalten, in Langsrichtung geschlitzt und unter Auf-
spreizung auf den Auftragsful® bzw. den Auslegerarm
geschoben wird.

[0016] Dabeikann beispielsweise ein Polytetrafluore-
thylenschlauch als Halbzeug kleinster Abmessungen, z.
B. mit einem AuRendurchmesser von 1 bis 1,2 mm und
einer Wandstarke von 0,2 bis 0,3 mm, einem Automaten
zugeflihrt werden, dort abgelangt werden, mechanisch
oder durch andere Schneidtechniken, wie Laser oder
Wasserstrahlschneiden, in Langsrichtung geschlitzt
werden und anschlieend mittels eines konischen Hal-
tedornes auf das erforderliche Montageprofil aufge-
spreizt werden, worauf dann das clipsartige Gleitele-
ment seitlich auf den Auftragsful® bzw. den Auslegerarm
des AuftragsfuRes abgestreift wird.

[0017] Zur Durchfilhrung dieses vorbeschriebenen
Verfahrens ist eine Vorrichtung vorgesehen, die sich
durch eine zangenférmige Halteeinrichtung fir den
Schlauchabschnitt und einen konischen Haltedorn so-
wie eine Schneideinrichtung auszeichnet.

[0018] Die Erfindung ist nachstehend anhand der
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Zeichnung beispielsweise naher erlautert. Diese zeigt
in:

Fig. 1 in isometrischer Darstellung einen Auftrags-
full eines Gerates nach dem Stand der Tech-
nik,

Fig. 2 in Seitenansicht teilweise im Schnitt den Auf-
tragsful’ eines erfindungsgemalen Gerates
ohne Gleitelement,

Fig. 2a  im Schnitt das Gleitelement fir das Gerat
nach Fig. 2,

Fig. 3 die Vorderansicht des Auftragsful3es,

Fig. 4 in Seitenansicht teilweise im Schnitt den Auf-
tragsful® nach Fig. 2 mit eingeschwenktem
Auslegerarm,

Fig. 5 eine Vorderansicht der Fig. 4,

Fig. 6 in isometrischer Darstellung den Auftrags-
fuld,

Fig. 6a in der gleichen Darstellung wie in Fig. 6 eine
besonders bevorzugte abgewandelte Aus-
fuhrungsform des Auftragsfulles,

Fig. 6b  den Auftragsful® nach Fig. 6a in Draufsicht,

Fig. 7a  bis 7d teilweise im Schnitt in vereinfachter
Darstellung eine Vorrichtung zur Herstellung
des erfindungsgemafen Gerates,

Fig. 8 in isometrischer Darstellung vereinfacht dar-
gestellt die Vorrichtung nach Fig. 7a bis 7d
und

Fig. 9 sowie 9a nochmals die vorgenannte Vorrich-
tung.

[0019] In Figur 1 ist ein gattungsgemaRes Gerat zum

Ubertragen eines in Form eines Filmes auf ein Tréger-
band aufgebrachten Stoffes auf ein Substrat nach dem
Stand der Technik dargestellt, allerdings nur mit den fiir
die Erfindung bedeutsamen Teilen, namlich einem all-
gemein mit 1 bezeichneten Auftragsfull. Dieser Auf-
tragsfuld 1 ist mit einer Auftragsleiste 2 ausgeristet, um
den ein beschichtetes Tragerband 3, das von einer nicht
dargestellten Vorratsspule des Gerates kommt, um die
Auftragsleiste 2 gefiihrt ist. Nach dem Transfer der
Schicht 4 auf ein Substrat wird es als Leerband 5 zu
einer nicht dargestellten Aufwickelspule weitergeleitet.
Im Hinblick auf die Leichtgangigkeit des Gerates und ei-
ne einwandfreie Ubertragung des Filmes auf das Sub-
strat hat sich herausgestellt, dal’ ein solcher Auftrags-
ful® 1 nicht zufriedenstellend ist.
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[0020] Erfindungsgemal ist deshalb eine andere
Ausgestaltung des Auftragsfulles vorgesehen, dies ist
in den Figuren 2 ff. dargestellt.

[0021] Ein erfindungsgemaler Auftragsfull eines er-
findungsgemalfen Gerates ist in den Figuren allgemein
mit 6 bezeichnet. Dieser Auftragsfu 6 weist Bandflih-
rungsohren 7 auf, zwischen denen das Tragerband ge-
fuhrt ist. Der Auftragsfuf’ 6 ist mit einem Auslegerarm 9
versehen, der schwenkbar uber ein Filmscharnier 8 am
Auftragsful® 6 angelenkt ist. Dieser Auslegerarm 9 ist
endseitig als Aufnahmeprofil (Endabschnitt 10) fiir ein
clipsartiges Gleitelement 15 ausgebildet. Am Auftrags-
full 6 sind Nuten 13 ausgespart, die dazu dienen, in ein-
geschwenkter Lage des Auslegerarmes 9 ein rastendes
Einklinken des Auslegerarmes 9 am Auftragsfull 6 zu
erreichen, wozu am Auslegerarm 9 beidaufienseitig
Rastnocken 12 vorgesehen sind.

[0022] Wie aus Figur 3 hervorgeht, weist der Ausle-
gerarm 9 vorzugsweise langsgerichtete Rippen 11 auf.
Diese Rippen 11 dienen in Verbindung mit der Wahl ei-
nes elastischen Materiales, z.B. Polyolefin, fur eine
Kontaktsicherung zwischen der Auftragsleiste (Endab-
schnitt 10) und méglichen Unebenheiten der Substrate-
bene. Da das clipsartige Gleitelement 15 aus Polytetraf-
luorethylen ebenfalls elastisch ist, wird dadurch erreich,
daf} auch bei unebenem Substrat die gesamte Trans-
ferbreite des Bandes mit Druck beaufschlagt wird und
ahnlich einer elastischen Rolle eine Blasenbildung zu-
verlassig verhindert wird, so dal® eine glatte Beschich-
tung auf dem Substrat erfolgt.

[0023] Die Figuren 4 und 5 zeigen den Auslegerarm
9in eingeschwenkter und arretierter Lage. Dabei ist das
Filmscharnier 8 um ca. 90° verschwenkt. Das auf den
Endabschnitt 10 des Auslegerarmes 9 aufgesetzte
clipsartige Gleitelement 15 ist zusatzlich dadurch befe-
stigt, dal® Anschlagstufen 16 und 17 am Auftragsful® 6
bzw. am Auslegerarm 9 vorgesehen sind, wodurch das
Gleitelement 15 gegen Rotation gesichert ist. Durch die
Anlage des Auslegerarmes 9 an einer Traverse 18 des
AuftragsfuRes 6 wird erreicht, dal® der freie Endab-
schnitt 10 des Auslegers 9 in seiner Gesamtheit nach-
giebig ausfedern kann.

[0024] Aus Figur 5 ist der Auftragsfu® 6 in Vorderan-
sicht mit in die Nuten 13 eingeklinkten Rastnocken 12
und dementsprechend befestigtem Gleitelement 15 zu
erkennen. Durch Anschlage 19 am Auftragsfull 6 wird
erreicht, dal bei einem mdglichen, zu starken
AnprefR3druck bei unsachgemaRer Handhabung des Ge-
rates die vom Gleitelement 15 gebildete Auftragsleiste
einen letzten Endanschlag erhalt, der so dimensioniert
ist, daR das Gleicelement 15 immer noch einige Zehntel
mm Uber die Kontur der Bandflihrungsohren 7 hervor-
ragt, so dafd die Transferfunktion immer gesichert bleibt.
Weiterhin ist erkennbar, daf} vorteilhaft die Enden 20
des clipsartigen Gleitelementes 15 in Ausnehmungen
21 der Bandfiihrungsohren 7 versenkt angeordnet sind,
wodurch erreicht wird, dal das Tragerband von den
durch das Ablangen des Schlauches, aus dem das Glei-
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telement 15 vorzugsweise hergestellt wird, méglicher-
weise verquetschten Enden 20 ferngehalten wird.
[0025] In Figur 6 ist der gesamte Auftragsful® 6 in
Funktionslage, d.h. mit eingeschwenktem und arretier-
tem Auslegerarm 9, nochmals dargestellt, und zwar in
der Endlage des clipsartigen Gleitelementes 15 mit Si-
cherung gegen Rotation und Langsverschiebung.
[0026] In den Figuren 6a und 6b ist eine alternative
Ausfiihrungsform dargestellt, bei der die Rippen anders
ausgestaltet sind, diese Rippen sind mit 11' bezeichnet.
Die Rippen 11' steigen ausgehend vom Gleitelement 15
nach hinten hin keilférmig an und weisen jeweils eine
Riickwand 11'a auf, welche jeweils in eingeschwenkter
Lage des Auslegerarmes 9 an jeweils einem Anschlag
31ander Quertraverse 18 des Auftragsfues 16 anliegt.
Dabei sind die prismenférmigen Anschlage 31 so aus-
gebildet, dal’ sie gemeinsam eine etwa kreisbogenfor-
mige Anlagekontur K-K fiir die Rlickwande 11'a der keil-
férmigen Rippen 11' bilden.

[0027] Durch diese Ausgestaltung wird erreicht, da
die Rippen 11' zur Mitte des Auslegerarmes 9 hin zu-
nehmend mehr vorgespannt werden und infolgedessen
das Gleitelement 15 gegeniber der Substratebene ei-
nen balligen Verlauf Z-Z beschreibt und somit auch bei
unebener Unterlage lber die gesamte Transferbreite
ein ausreichender AnpreRdruck fiir eine blasenfreie
Ubertragung erzielt wird.

[0028] IndenFiguren 7a bis 7d istin stark vereinfach-
ter Darstellung eine Vorrichtung zur Herstellung des
clipsartigen Gleitelementes 15 gezeigt. Diese Vorrich-
tung weist zunachst eine Zange 22 auf, der ein Polyte-
trafluorethylenschlauchabschnitt 23 zugefiihrt wird.
Dieser Schlauchabschnitt kommt dabei an einer Ring-
stufe 30 der Zange 22 zur Anlage. Ein im wesentlichen
konischer Haltedorn 24 mit einem vorgelagerten Mes-
ser 25 wird innerhalb der Zange 22 abwarts bewegt und
setzt zum Schnitt an, wobei Einflihrschragen 26 der
Zange 22 als Fligehilfe dienen (Figur 7a).

[0029] Beider weiteren Abwartsbewegung des Halte-
dornes 24 (Figur 7b) wird der nun aufgetrennte
Schlauchabschnitt 23' durch die Konizitat des Haltedor-
nes 24 kontinuierlich gespreizt und die Zange 22 wird
geoffnet, wobei die Anschldge der Ringstufe 30 mitwan-
dern und so ein Ausweichen des Schlauchabschnittes
23' verhindern.

[0030] Bei der Darstellung gemaR Figur 7c hat der
Haltedorn 24 seine Endposition erreicht. Der Schlauch-
abschnitt 23' hat nun das Querschnittsprofil des End-
stiickes 10 des Auslegerarmes 9 erhalten.

[0031] Wie aus Figur 7d hervorgeht, gewahrleistet die
spezielle Profilierung des Haltedornes 24 in seinem
oberen Endbereich, dal die Schnittkanten des clipsar-
tigen Gleitelementes 15 durch Anschlagstufen 27 am
oberen Bereich des Haltedornes 24 exakt in Position ge-
halten werden.

[0032] InFigur8istdie Arbeitsabfolge gemaR Figuren
7abis 7c nochmals in isometrischer Darstellung anhand
einer symbolisch wiedergegebenen Vorrichtung vom
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Schlauchabschnitt 23 bis zur montagegerechten Aus-
formung des bearbeiteten Schlauchabschnittes 23' bzw.
des daraus entstandenen clipsartigen Gleitelementes
15 wiedergegeben.

[0033] Nach dem Absenken des Haltedornes 24 in
Pfeilrichtung A wird die Zange 22 gedffnet, der Halte-
dorn in Richtung B zuriickgefahren, um 180° in Pfeil-
richtung C gedreht und in Pfeilrichtung D geschwenkt.
[0034] Bei der in Figur 9 wiedergegebenen Position
fluchten der in Pfeilrichtung D geschwenkte Haltedorn
24 und das clipsartige Gleitelement 15 wird dem End-
stuck 10 des Auslegerarmes 9 des in einer Haltevorrich-
tung 28 positionierten Auftragsfulles 6 zugefiihrt.
[0035] Nach dem Absenken des Haltedornes 24 in
Pfeilrichtung E kann nun das clipsartige Gleitelement 15
mittels eines in Richtung F bewegten Abstreifers 29
palgenau (siehe genauere Darstellung in Figur 9a) auf
das Endstiick 10 geschoben werden. Nicht dargestellt
ist dabei das Verschwenken des Auslegerarmes 9 in die
Fertigteilendposition, die in Figur 4 gezeigt ist.

[0036] Natdirlich ist die Erfindung nicht auf die darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Weitere Aus-
gestaltungen sind mdéglich, ohne den Grundgedanken
zu verlassen. So kann insbesondere die in den Figuren
7 ff. gezeigte Vorrichtung auch auf andere Weise reali-
siert werden und dergl. mehr.

Patentanspriiche

1. Gerat zum Ubertragen eines in Form eines Filmes
auf ein Tragerband aufgebrachten Stoffes auf ein
Substrat, wie ein Schreib- oder Zeichenblatt, mit ei-
nem Gehause, in dem eine Vorratsspule fir das
filmbeschichtete Tragerband und eine Leerspute
zur Aufnahme des entschichteten Tragerbandes
angeordnet sind, wobei das filmbeschichtete Tra-
gerband uber einen Auftragsful® (6) gefuhrt ist, wel-
cher wenigstens im vom Tragerband umschlunge-
nen Bereich mit einem clipsartigen Gleitelement
(15) aus einem reibungsmindemden Material ver-
sehen ist, welches am Auftragsful® (6) befestigt ist,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Auftragsful® (6) einen schwenkbar ange-
lenkten Auslegerarm (9) aufweist, der endseitig im
Endabschnitt (10) ein Aufnahmeprofil fiir das Glei-
telement (15) aufweist.

2. Gerat nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Auslegerarm (9) mittels einer Rastverbin-
dung (12,13) in eingeschwenkter Lage am Auf-
tragsfufd (6) fixierbar ist

3. Gerat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB am Auftragsful® (6) und/oder Auslegerarm (9)
Anschlagstufen (16,17) fir eine Verdrehsicherung
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und Ausnehmungen (21) flr eine langsverschiebli-
che Sicherung des clipsartigen Gleitelementes (15)
vorgesehen sind.

4. Gerat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB der Auslegerarm (9) mit Idngsgerichteten Rip-
pen (11,11") versehen ist.

5. Gerat nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Rippen (11') ausgehend vom Gleitelement
(15) keilférmig ansteigen und jeweils eine Rick-
wand (11'a) aufweisen, welche jeweils in einge-
schwenkter Lage des Auslegerarmes (9) an jeweils
einem Anschlag (31) einer Quertraverse (16) des
AuftragsfulRes (6) anliegt.

6. Gerat nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die prismenférmigen Anschlage (31) so ausge-
bildet sind, daf} sie gemeinsam eine etwa kreisbo-
genférmige Anlagekontur (K-K) fir die Rickwénde
der keilférmigen Rippen (11') bilden.

7. Verfahren zur Herstellung des Gerates nach An-
spruch 1 oder einem der folgenden, bei dem eine
Vorratsspute mit filmbeschichtetem Tragerband
und eine Leerspule in das Gehaduse des Gerates
eingesetzt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB zur Bildung des clipsartigen Gleitelementes
(15) ein Schlauchabschnitt (23) aus einem rei-
bungsmindernden Material fixiert und gehalten, in
Langsrichtung geschlitzt und unter Aufspreizung
auf den Auftragsfuld (6) bzw. den Auslegerarm (9)
geschoben wird.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 7,
gekennzeichnet durch
eine zangenformige Halteeinrichtung (22) fir den
Schlauchabschnitt (23) und einen konischen Halte-
dorn (24) sowie eine Schneideinrichtung (25).

Claims

1. Device for transferring a material in the form of a
film applied to a carrier strip onto a substrate, such
as a sheet of writing or drawing paper, comprising
a housing in which a supply reel for the film-coated
carrier strip and an empty reel for receiving the de-
coated carrier strip are arranged, wherein the film-
coated carrier strip is guided over an applicator foot
(6) provided at least in the region which is looped
around by the carrier strip with a clip-type slide el-
ement (15) of a friction-reducing material secured
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to the applicator foot (6), characterised in that the
applicator foot (6) comprises a pivotably hinged ex-
tension arm (9) having at the end in the end portion
(10) areceiving profile member for the slide element
(15).

Device according to claim 1, characterised in that
the extension arm (9) is securable to the applicator
foot (6) in the pivoted-in position by means of a de-
tent connection (12, 13).

Device according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that abutment steps (16, 17) for securing
against twisting and recesses (21) for securing
against longitudinal displacement of the clip-type
slide element (15) are provided at the applicator foot
(6) and/or extension arm (9).

Device according to claim 1, characterised in that
the extension arm (9) is provided with longitudinally
oriented ribs (11, 11").

Device according to claim 4, characterised in that
the ribs (11") rise in wedge-shaped manner starting
from the slide element (15) and each have a rear
wall (11'a) which in the pivoted-in position of the ex-
tension arm (9) bears against a respective abut-
ment (31) of a cross-member (16) of the applicator
foot (6).

Device according to claim 5, characterised in that
the prismatic abutments (31) are constructed so
that they together form an approximately arcuate
support profile (K-K) for the rear walls of the wedge-
shaped ribs (11').

Method of producing the device according to claim
1 or any one of the following claims, in which a sup-
ply reel with a film-coated carrier strip and an empty
reel are inserted into the housing of the device,
characterised in that, for formation of the clip-type
slide element (15) a tube section (23) of friction-re-
ducing material is located and held, is slit in longi-
tudinal direction and is pushed, while being spread
apart, onto the applicator foot (6) or the extension
arm (8).

Device for carrying out the method according to
claim 7, characterised by a gripper-like holding de-
vice (22) for the tube section (23), a conical retain-
ing mandrel (24) and a cutting device (25).

Revendications

Appareil pour transférer une matiére en forme de
film porté par une bande de support sur un substrat
tel qu'une feuille d'écriture ou une feuille de dessin,
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comprenant un boitier logeant une bobine d'alimen-
tation pour la bande de support revétue du film et
une bobine vide pour recevoir la bande de support
nue,

la bande de support revétue du film passant sur une
patte applicatrice (6) dont au moins la zone entou-
rée par la bande de support est munie d'un patin
(15) en forme de pince en une matiére réduisant la
friction, cet élément étant fixé a la patte applicatrice
(6),

caractérisé en ce que

la patte applicatrice (6) comporte un bras de pro-
longement (9), articulé de maniére pivotante, muni
en extrémité, au niveau du segment d'extrémité
(10), d'un profil de réception pour le patin (15).

Appareil selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le bras (9) se fixe par une liaison enclipsée (12, 13)
en position rentrée contre la patte applicatrice (6).

Appareil selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que

la patte applicatrice (6) et/ou le bras (9) comportent
des épaulements de butée (16, 17) pour une pro-
tection contre le pivotement et des dégagements
(21) pour une fixation en coulissement longitudinal
du patin (15) en forme de pince.

Appareil selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le bras (9) comporte des nervures (11, 11') longitu-
dinales.

Appareil selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

les nervures (11') remontent en forme de coin a par-
tir du patin (15) et comportent chacune un dos (11'a)
qui, lorsque le bras (9) est basculé en position ren-
trée, s'appuie contre une butée (31) respective
d'une traverse (16) de la patte applicatrice (6).

Appareil selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

les butées (31) en forme de prismes sont réalisées
pour constituer globalement un contour d'appui
(K-K) sensiblement en forme d'arc de cercle pour
le dos des nervures en forme de coins (11').

Procédé de réalisation de I'appareil selon la reven-
dication 1 ou l'une des revendications suivantes,
dans lequel on place une bobine d'alimentation mu-
nie d'un ruban de support revétu d'un film et une
bobine vide dans le boitier de I'appareil,
caractérisé en ce que

pour réaliser le patin (15) en forme de pince, on blo-
que et on maintient un segment de tube (23) en une
matiére réduisant le frottement, on le fend longitu-
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dinalement et on le glisse en I'écartant sur la patte
applicatrice (6) ou le bras (9).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 7,

caractérisé par

une installation de blocage (22) en forme de pince
pour le segment de tube (23) et une broche de fixa-
tion (24) conique ainsi qu'une installation de décou-
pe (25).
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