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(87) Abstract

The present invention relates to a processing centre that comprises
at least one support capable of displacement in the X and Y axes, and
preferably also in the Z axis, and at least one hot-stamping machine for
applying a paint layer or a transfer layer, which is located on a support film
(12), onto the surface of a workpiece (51) and mainly onto the curved outline
of a plate-shaped workpiece (50). The hot-stamping machine comprises an
unwinding unit (1) for unwinding the support film (12) supporting the paint
or transfer layer, a take—up unit (13) for taking up the support film used, and
at least one stamping cylinder which is rotationally mounted between the
unwinding unit (1) and the take—up unit (13) and which can be applied onto
the workpiece. The stamping cylinder is used for transferring the paint or
transfer layer from the support film (12) onto the workpiece. This invention
also relates to a hot-stamping machine of this type that can be introduced in
an interchangeable manner into the spindle unit (15) of a processing machine,
mainly of a processing centre. This invention further relates to a processing

centre that comprises a special storage magazine for such a hot-stamping

machine.




(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungszentrum mit zumindest einem in X—, Y- und vorteilhafterweise auch in Z-Richtung bewegbaren
Support mit einem Heissprigeaggregat zum Aufbringen einer auf einer Tragerfolie (12) befindlichen Lack— oder Transferschicht auf eine
Werkstiickfliche (51), insbesondere eine gekriimmte Werkstiickkontur eines plattenformigen Werkstiicks (50). Das Heissprégeaggregat
umfasst eine Abwickeleinrichtung (1) zum Abwickeln einer Trigerfolie (12) mit der darauf befindlichen Lack- oder Transferschicht, eine
Aufwickeleinrichtung (13) zum Aufwickeln verbrauchter Trigerfolie und zumindest eine zwischen der Ab- (1) und Aufwickeleinrichtung
(13) drehbar gelagerten, an das Werkstiick anlegbaren Prigerolle (4), mit der die Lack— oder Transferschicht von der Tragerfolie (12)
auf das Werkstiick (50) iibertragbar ist. Die Erfindung betrifft des weiteren ein derartiges Heissprigeaggregat, das in eine Spindeleinheit
(15) einer Bearbeitungsmaschine, insbesondere ein Bearbeitungszentrum, einwechselbwar ist. Ausserdem betrifft die Erfindung auch ein
Bearbeitungszentrum mit speziellem Speichermagazin fiir ein derartiges Heissprigeaggregat.
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Bearbeitungszentrum mit Heifprigeaggregat, einwechselbares

Heiffprageaggregat und Bearbeitungszentrum

mit speziellem Speichermagazin

fliir ein derartigesgs HeiRpradgeagdgredat

TECHNISCHES GEBIET

Die Erfindung betrifft ein Bearbeitungszentrum mit zumindest
einem in X-, Y- und vorteilhafterweise auch in Z-Richtung
bewegbaren Support, an dem ein Heiffrageaggregat zum Aufbringen
einer auf einer Tragerfolie befindlichen Lack- oder
Transferschicht auf eine Werkstickfldche, insbesondere eine
gekrimmte Werkstlckkontur eines plattenfdérmigen Werkstilcks,
angebracht ist. Ferner betrifft die Erfindung ein derartiges
HeiBprageaggregat, das speziell ausgestaltet ist, um in eine
Spindeleinheit einer Bearbeitungsmaschine, insbesondere ein

Bearbeitungszentrum, einwechselbar zu sein.

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Bearbeitungszentrum mit
einer in X-, Y- und Z-Richtung bewegbaren Spindeleinheit zur
Aufnahme von Bearbeitungswerkzeugen und Bearbeitungsaggregaten
flir Holz- und Kunststoffwerkstoff oder dergleichen, das mit
einem speziellen Speichermagazin zum Lagern eines oder mehrerer

HeiRprageaggregate ausgestattet ist.

STAND DER TECHNIK

Grundsatzlich wird bei einem Heifprdgevorgang mit einer
Trégerfolie gearbeitet, auf der eine auf das Werkstlck
aufzubringende Lack- oder Transferschicht vorhanden ist. Die
Tragerfolie mit der darauf befindlichen Lack- oder
Transferschicht wird mittels einer sogenannten Pragerolle fest

an die zu beschichtende Werkstlickkontur angedriickt. Durch den

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Druck und auf die Tragerfolie einwirkende Warme 16st sich die
Lack- oder Transferschicht von der Tragerfolie und bleibt auf
dem Werkstiick haften. Es ist hierzu anzumerken, daf man die
Tragerfolie mit der darauf befindlichen Lack- oder
Transferschicht auch als Transferfolie oder Transfer-Finish-
Folie bezeichnet. Das heiRt, vor dem Ablésen der Lack- oder
Transferschicht umfaRt die Transfer-Finish-Folie die
Tragerfolie und die darauf befindliche Transferschicht.

Das Heifpragen mit derartigen Transferfolien kann zum einen im
Durchlaufverfahren durchgefiihrt werden, zum anderen stationar.
Im Durchlaufverfahren kann das HeiRpragen lediglich an
geradlinigen Werkstlcken angewandt werden kann. Beil Werksticken
mit gekrimmten Konturen hingegen kommen Stationdrmaschinen zum

Einsatz.

Derartige Stationdrmaschinen sind Tischgerdte, die eine
manuelle Werkstlckfihrung erfordern. Um die gekrummte
Werkstilickkontur nachfahren zu kénnen, sind bei diesen
Tischgerdten die Werkstlicke an einer drehbaren, aber ortsfesten
Pragerolle vorbeizufihren. Das Werkstuck wird hierbei manuell
bzw. mit einer Hilfseinrichtung an die Pradgerolle gedrickt. Beil
diesen Tischgerdten muf also das Werkstiick manuell an der
Prigerolle vorbeigefihrt werden. Dementsprechend sind diese
Tischgerdte nur fir relativ kleine zu beschichtende Werkstuicke
einsetzbar, da groRere Teile nicht mehr zu handhaben sind.
AuRerdem sind die Arbeitsgeschwindigkeiten, die mit derartigen
Stationdrgerdten zu erzielen sind, relativ gering. Dadurch sind
aber auch die zu erzielenden Werkstlickdurchsatzraten nicht

zufriedenstellend.

Die bekannten HeiRprige-Tischgerdte arbeiten mit Prdgerollen,
die gummibeschichtet sind. Diese Gummibeschichtung hat eine der
Kontur des Werkstilickprofils entsprechende Negativform, so daf
die Lack- oder Transferschicht auf der ganzen Flache des
Werkstiuckprofils bzw. der zu beschichtenden Kontur anliegt. In
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der Regel sind bei diesen Verfahren Folienhdhen bis etwa 40 mm

verarbeitbar.

Grundsatzlich erfolgt beim Heifpragen die Aufheizung der Folie
mittels HeiRluft oder Infrarotstrahlen. Die
Verfahrenstemperatur liegt hier bei ca. 160°C bis 180°C. Nach
Abldsung der Lack- oder Transferschicht (auch
Trockenlackschicht genannt) von der Trégerfolie wird die
verbrauchte Tragerfolie in einer Aufwickelvorrichtung

aufgerollt.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Das der Erfindung zugrundeliegende technische Problem besteht
darin, eine Vorrichtung zu schaffen, mit der ein maschinell
durchfiihrbares, insbesondere automatisierbares HeiRpragen
beliebiger Werkstuickkonturen méglich ist. Dieses technische
Problem wird durch ein Bearbeitungszentrum mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 bzw. durch ein HeiRprageaggregat mit den

Merkmalen des Anspruchs 2 geldst.

Ferner liegt der Erfindung das technische Problem zugrunde,
eine fur ein solches HeiRprigeaggregat optimiertes
Bearbeitungszentrum bereitzustellen. Dieses Problem wird durch
ein Bearbeitungszentrum mit den Merkmalen des Anspruchs 21

geldst.

Hierzu ist noch anzumerken, daf® ein HeiRprageaggregat im Sinne
der Erfindung auch als Transfer-Finish-Aggregat bezeichnet

werden kann.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, anstatt das Werkstlick
zu bewegen, wie es im Stand der Technik notwendig ist, das
Werkstiick ortsfest zu halten und die zum Heifpragen
erforderlichen Einrichtungen entlang der zu beschichtenden
Kontur bzw. der Werkstlickflache herum zu fihren. Dadurch, daR
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erstmals die fir die Durchfihrung des HeiRpragens
erforderlichen Einrichtungen um das Werkstlick herum gefihrt
werden, ist es nun mdglich, auch grdRere Werksticke zu
bearbeiten. AuRerdem kann jetzt problemlos eine irgendwie
gekrimmte Kontur automatisiert nachgefahren werden. Darlber
hinaus sind bei mehreren separat zu bewegenden
HeiRprageaggregaten gleichzeitig mehrere auf einem Arbeitstisch
befestigte Werkstlcke bearbeitbar.

Bei einer Ausgestaltung der Erfindung ist dazu das
HeiRprdgeaggregat in eine Spindeleinheit eines an sich
bekannten Bearbeitungszentrum einwechselbar und kann in
eingesetztem Zustand programmgesteuert ‘entlang der
Werkstiickkontur bewegt werden kann. Es ist somit zum erstenmal
moéglich, unabhdngig von der Werkstiickkontur einen

HeiRprdgevorgang maschinell und programmierbar durchzufihren.

Das in die Spindeleinheit des Bearbeitungszentrums
einwechselbare Heifpridgeaggregat ist hierzu mit einer
Abwickeleinrichtung zum Halten und Abwickeln einer die
Tragerfolie mit der darauf befindlichen Lack- oder
Transferschicht umfassenden Folienrolle ausgestattet. Des
weiteren ist eine Aufwickeleinrichtung zum Aufwickeln
verbrauchter Tragerfolie vorhanden. Zwischen der Ab- und
Aufwickeleinrichtung ist zumindest eine drehbar gelagerte, an
das Werkstlck anlegbare Pragerolle am HeiRprageaggregat
vorhanden, die die Lack- oder Transferschicht von der
Transferfolie auf das Werkstick Ubertragt.

Mit einem derartigen HeiRprageaggregat, das in eine
Spindeleinheit eines Bearbeitungszentrums einwechselbar ist,
kann nun in optimaler Weise eine beliebige Kontur mit der
Pradgerolle nachgefahren werden, so daR die nachgefahrene Kontur
durch Abloésen der auf der Tragerfolie befindlichen Lack- oder
Transferschicht unter Druck und insbesondere Warmeeinwirkung
mit der Lack- oder Transferschicht beschichtet wird. Damit

kénnen beispielsweise bei einer mehrspindligen Ausfihrungsform
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eines Bearbeitungszentrums mehrere Werkstulcke gleichzeitig an

den AuRenkonturen im Heifprdgeverfahren beschichtet werden.

Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn ein HeiBprageaggregat der
erfindungsgemaflen Art eine Innenheizeinrichtung zum Erwarmen
der Pragerolle von innen her und eine AuRenheizeinrichtung zum
Erwarmen der Pragerolle von auBen aufweist. Bisher hat man bei
den stationdren Tischgerdten lediglich eine
AuRenheizeinrichtung zum Beheizen der AuRenseite der Pragerolle
vorgesehen. Erstmals wird erfindungsgemafl nun
vorteilhafterweise eine Innenheizeinrichtung eingebaut, die es
unter Umstanden erlaubt, die Temperatur der AuRenheizung zu
erniedrigen, wodurch eine Uberhitzung der meistens gummierten
Priagerollen minimiert und hierdurch vorteilhafterweise die
Lebensdauer einer derartigen Pragerolle erhdht wird. AuRerdem
kann dann natirlich auch die Standzeit eines derartigen

HeiRprigeaggregats verlangert werden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfiuhrungsform ist die
Pragerolle motorisch angetrieben. Damit ist eine gleichmaRigere
Erwarmung der Prdgerolle mit den Heizeinrichtungen moglich,
indem wahrend des Aufwarmens der Prdgerolle diese motorisch
angetrieben wird. Somit wird sowohl mit der Innen-, wie auch
von der AuRenheizung, eine gleichméRigere Erwarmung der Rolle
erzielt, insbesondere durch die AuRenheizung, da diese
bauartbedingt nicht um den gesamten AuRenumfang der Pragerolle
herum angeordnet sein kann. Zudem kann durch den motorischen
Antrieb der Pragerolle diese auch dann weiter angetrieben
werden, wenn es zu einem Not-Aus kommt, die Heizung aber noch
Warme ausstrahlt, was zu einer Beschddigung der Gummierung der
Pradgerolle flhren kénnte, wenn sich die Pragerolle nicht drehen

wurde.

Vorteilhafterweise ist die Pradgerolle unter Zwischenschaltung
eines Freilaufs mit dem erwdhnten Motorantrieb gekoppelt.
Hierdurch ist es mdglich, daf die Vorschubgeschwindigkeit, mit
der das HeiRprageaggregat entlang der Kontur verfahren wird,
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und mit der die Pragerolle an der Kontur abwalzt, grofer ist
als die eigentliche Arbeitsgeschwindigkeit der Pragerolle.
Genauer gesagt, es kann ein Schlupf zwischen der Pragerolle und
der an der Pragerolle anliegenden Werkstickkontur vermieden

werden.

Eine sehr gleichmdBige Erwdrmung von innen der Pragerolle auf
Arbeitstemperatur ist dadurch méglich, daf die Pradgerolle innen
hohl ausgebildet ist und in diesem Hohlraum die
Innenheizeinrichtung angeordnet ist. Vorteilhafterweise ist die
Innenheizeinrichtung hierbei so ausgestaltet, daf sie die
gesamte Hohlraumwandung der Pragerolle gleichmaRig erwarmt .
Dies ist beispielsweise mit einer Infrarotstrahler-
Heizeinrichtung, aber auch mit einer HeiRlufteinrichtung

moéglich.

Indem ein Temperaturfihler in dem Prigerollenhohlraum
angeordnet ist, der mit einer Temperaturregelung der Innen-
und/oder AuRenheizeinrichtung verbunden ist, ist eine
kontrollierte Aufwdrmung der Prdgerolle auf die erforderliche
Arbeitstemperatur mdéglich. Hierbei ist dann vorteilhafterweise
die Gefahr einer Beschadigung der Pragerolle, insbesondere der

empfindlicheren AuBengummierung, weitgehend vermieden.

Wie bereits erwahnt, ist es vorteilhaft, daR die Pragerolle
wahrend des Aufheizvorgangs mittels des Motorantriebs gedreht
wird, wodurch eine gleichmifigere Aufheizung der Pragerolle,
wie auch eine &rtliche Uberhitzung einzelner Teile der
Pragerolle vermieden werden. Eine sehr flexible und auf den
einzelnen Einsatz optimierte Ausbildung ist dadurch gegeben,
daR die Prigerolle austauschbar im HeiRprageaggregat gehaltert
ist. Damit ist es moglich, jeweils eine spezielle, der
jeweiligen Werkstuckkontur angepafite Aufenkontur aufweisende
Prigerolle in das HeiRprageaggregat einzusetzen. Somit kann ein
HeiRprageaggregat fur unterschiedlichste zu beschichtende

Werkstlickkonturen eingesetzt werden.
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Optimalerweise ist die Pragerolle im HeiRprageaggregat
verschieblich gelagert. Somit ist es méglich, daf in einer
Wartestellung die Trdgerfolie nicht an der Prigerolle anliegt
und in einer Arbeitsstellung die Tragerfolie an der Pragerolle
anliegend uml&uft. Hierdurch ist gewdhrleistet, daf in einer
Wartestellung die Trégerfolie nicht fiberhitzt und nur beim
Verfahren langs der zu beschichtenden Werkstlickflache die
Prdgerolle mit Druck die Tragerfolie mit der darauf
befindlichen Lack- oder Transferschicht an die Werkzeugflache
andrickt. Eine technisch einfache und kostenglinstige LoOsung
besteht darin, daf die Prdgerolle motorisch oder pneumatisch
von der Wartestellung in die Arbeitsstellung und umgekehrt

verschiebbar ist.

Indem die Aufwickeleinheit motorisch angetrieben ist, kann die
Spannung der Trégerfolie gesteuert werden. Darlber hinaus ist
es auch ermdglicht, verbrauchtes Tragermaterial problemlos
abzuziehen. Optimalerweise ist die Aufwickeleinrichtung Uber
die Spindeleinheit des Bearbeitungszentrums antreibbar. Damit
entfallt ein ansonsten notwendiger separater Antrieb fur die
Aufwickeleinheit. Es wird also die bereits vorhandene
Antriebsmdglichkeit des Bearbeitungszentrums, also die

Spindeleinheit, optimal genutzt.

Fiir bestimmte Werkzeugkonturen ist es erforderlich, die
Abwickelgeschwindigkeit der Tragerfolie mit der darauf
befindlichen Lack- oder Transferschicht zu variieren. Hierzu
ist optimalerweise eine Bremseinrichtung im HeiRprageaggregat
vorhanden, mit der die Abwickelgeschwindigkeit der Tragerfolie
mit der darauf befindlichen Lack- oder Transferschicht von der
Abwickeleinrichtung einstellbar ist. Insbesondere ist es hierzu
vorteilhaft, wenn die Bremseinrichtung unmittelbar der
Abwickeleinrichtung nachgeschaltet ist, so daB durch die
Bremseinrichtung und den motorischen Antrieb der
Aufwickeleinrichtung die Abwickelgeschwindigkeit in optimaler

Weise einstellbar ist.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Dadurch, daR eine insbesondere einstellbare Rutschkopplung im
Heifprdgeaggregat vorgesehen ist, die zwischen der
Aufwickeleinrichtung und der Spindeleinheit des
Bearbeitungszentrums wirkt, ist eine mdgliche Uberlastung und
hierdurch bedingte Beschidigungsgefahr des HeiRprageaggregats
bei einer durch unsachgemdfes Verfahren entlang der
Werkstiickkontur bedingten Blockierung verhindert.

Optimalerweise weist das einwechselbare Heifprigeaggregat eine
Schnittstelle auf, die zu einer Spindeleinheit gemd3 der EP 96
107 595 paRt. D.h., daB die Schnittstelle des
HeiRprageaggregates den Schnittstellen anderer in die
Spindeleinheit des Bearbeitungszentrums einwechselbarer
Aggregate im wesentlichen entspricht; mit der Einschrankung,
daR natlrlich nur die fiur das HeiRfprageaggregat notwendigen
Versorgungseinrichtungen vorhanden sind. Damit ist ein
HeiRpridgeaggregat kompatibel mit einem Bearbeitungszentrum bzw.
der speziellen Spindeleinheit, wie sie in der genannten

Anmeldung beschrieben sind.

Dadurch daR® ein HeiRprageaggregat der oben genannten Art als in
eine Spindeleinheit einwechselbar ausgestaltet ist,
insbesondere mit einer zur Spindeleinheit gemaf der EP 96 107
595 kompatiblen Anschlufstelle, kann fir spezielle Einsatzfdlle
ein solches HeiRprageaggregat auch in eine Spindeleinheit einer
besonders ausgestalteten Durchlaufmaschine eingewechselt
werden. Das heift, eine Spindeleinheit ist im wesentlichen
stationdr in eine Durchlaufmaschine zur Bearbeitung der Kanten
eines Werkstlicks integriert und das entsprechende
HeiRprageaggregat zum Beschichten der bearbeiteten
Werkstiickkanten kann darauf aufgesetzt werden. Damit wird
erstmals ein Aggregat geschaffen, das sowohl stationdr wie auch
bewegt einsetzbar ist. Hierdurch ist das Einsatzgebiet eines

einwechselbaren HeiRprdgeaggregates erweitert.

Es ist auch eine Ausfihrungsform denkbar, bei der ein Gelenk im

HeiRprageaggregat vorhanden ist, mit dem ein Schwenken des
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gesamten Heifprageaggregats gegenliber einer zum Einsetzen in
der Spindeleinheit des Bearbeitungszentrums dienenden Aufnahme
ermdglicht ist. Optimalerweise ist dieses Schwenken des
HeiRprageaggregats um das Gelenk mittels eines Elektromotors
durchfihrbar. Damit ware es beispielsweise modglich, sowohl
senkrechte wie auch horizontale Flachen mit der Lack- oder
Transferschicht zum HeiRfprégeverfahren zu beschichten. Uberdies
waren auch geneigte Flichen mit dieser speziellen
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalen HeiRprageaggregates
beschichtbar.

Ein Bearbeitungszentrum, wie es in dem vorliegenden technischen
Gebiet hinlanglich bekannt ist, ist zum Einsatz mit einem
HeiRpridgeaggregat optimalerweise mit einem Speichermagazin zum
Speichern eines oder mehrerer Heifprageaggregate der
vorgenannten Art ausgestattet, in das oder aus dem ein
HeiRprageaggregat mittels der Spindeleinheit des
Bearbeitungszentrums ein- bzw. ausbringbar ist. AuRerdem ist
ein StromanschluR in dem Speichermagazin vorhanden, mit dem die
Heizeinrichtungen eines in dem Speichermagazin abgelegten
HeiRprageaggregats betreibbar sind. Somit sind kurz vor dem
Aufnehmen eines abgelegten Heifprdgeaggregats die
Betriebstemperaturen zum sofortigen Einsatz dieser Aggregate

erzielbar.
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10

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

Im folgenden ist zur weiteren Erlauterung und zum besseren
Verstandnis ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung unter
Bezugnahme auf die beigefigten Zeichnungen ndher beschrieben

und erléutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht eines erfindungsgemafen
HeiRprageaggregat, das in eine Spindeleinheit eines

Bearbeitungszentrums einwechselbar ist,

Fig. 2 eine schematische Darstellung verschiedener Antriebe

in einem HeiRprégeaggregat nach der Figur 1 und

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Heifpragevorgangs
in verschiedenen Verfahrensschritten beim Abfahren
einer Kontur mit einem HeiRprageaggregat der

erfindungsgemafen Art.

BESCHREIBUNG EINER BEVORZUGTEN AUSFUHRUNGSFORM

In der Fig. 1 ist eine schematische Darstellung der einzelnen
Bauteile und deren Zuordnung zueinander eines erfindungsgemallen
HeiRpradgeaggregats gezeigt. Eine Abwickeleinrichtung 1 umfaft
einen nicht angetriebenen Folienteller, der zur Aufnahme einer
Folienrolle 11 dient. Die Folienrolle 11 umfaft hier eine
aufgewickelte Trdgerfolie 12 mit darauf befindlicher Lack- oder
Transferschicht, die auf eine Werkstlckkontur aufgebracht

werden soll.

Der Abwickeleinrichtung 1 ist eine Bremseinrichtung 2
nachgeschaltet, die eine Umlenkrolle 22 und einen der
Umlenkrolle 22 gegenlberliegenden, pneumatisch oder elektrisch
betdtigten, verschieblichen Bremsklotz 21 umfafit. Zwischen der
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Umlenkrolle 22 und dem Bremsklotz 21 ist die mit der Lack- oder
Transferschicht versehene Tragerfolie 12 hindurchgefihrt.

Der Bremseinrichtung 2 folgt eine Folienfuhrung 3, die eine
gekrtmmte AuRenfldche 31 aufweist, an der die Tragerfolie 12
mit darauf befindlicher Lack- oder Transferschicht
entlanggleitet und zu einer Prdgerolle 4 hingeflihrt wird.
Huerzu ist zu bemerken, daR sich die Lack- oder Transferschicht
selbstverstandlich auf der Seite der Tragerfolie, die nicht an
der Flache 31 entlanggleitet, befindet. Die gekrummte
Folienfiihrung 3 endet an dem AuBenmantel 41, hier eine
gummierte Schicht, der Pragerolle 4. Die Pragerolle 4 ist
drehbar gelagert und, wie spdter anhand der Fig. 2 noch genauer

erldutert wird, Uber einen Motor 17 antreibbar.

Die Prdgerolle 4 ist im Inneren hohlzylindrisch ausgebildet und
auf der AuRenseite, wie bereits erwdhnt, mit einem gummierten
AuRenmantel 41, der entsprechend der anlegbaren Werkstickkontur
geformt ist, ausgebildet. Im Hohlraum der Pr3gerolle 4 ist eine
Innenheizeinrichtung 6 angeordnet, die allseitig auf die
Innenwandung des Hohlraums der Pragerolle 4 abstrahlt und die

Pridgerolle 4 von innen her erwarmt.

Wie in der Fig. 1 dargestellt, ist die Préagerolle 4 auBenseitig
Uber einen Teilumfang von einer AuRenheizeinrichtung 7
umschlossen, mit der der gummierte Auflenmantel 41 erwdrmbar
ist. In dieser AuRenheizeinrichtung 7 ist ein Durchbruch 71
vorhanden, durch den ein Temperaturfihler hindurchgefihrt ist,
der die Oberfldachentemperatur des gummierten AuRenmantels 41
der Pragerolle 4 miBt und einem MeBsystem 10 weiter meldet, so
daR die AuRenheizung 7 und/oder die Innenheizeinrichtung 6
entsprechend den jeweiligen Erfordernissen reguliert werden.

Um die Drehachse der Pradgerolle 4 ist ein Schwenkbugel 8
schwenkbar gelagert, an dem eine Umlenkrolle drehbar gehaltert
ist, um die die verbrauchte Tragerfolie 12 umgelenkt wird und

zu einer nachgeschalteten Aufwickeleinrichtung 13 gefuhrt wird.

ERSATZBLATT (REGEL 26)



10

15

20

25

30

35

WO 00/09334 PCT/EP99/05852

12

Die Aufwickeleinrichtung 13 umfaft eine motorisch angetriebene
Rolle zur Aufnahme der verbrauchten Tragerfolie 12.

Die einzelnen Antriebe eines zuvor erlduterten
HeifRprageaggregats gemaf der Erfindung sind aus der
schematischen Darstellung gemaR der Fig. 2 besser ersichtlich.
Ein im HeiRprdgeaggregat eingebauter Motor 17 treibt Uber einen
Riementrieb 14 die Prdgerolle 4 an. Es ist ein Freilauf 15
zwischengeschaltet, der ein schnelleres Drehen der Pragerolle 4
als durch den Motor 17 vorgegeben erlaubt. Uber die Spindel 42
ist die Aufwickeleinrichtung 18 mittels eines Riementriebs 16
angetrieben. Selbstverstédndlich kann durch entsprechende
Ausbildung der Riementriebe 14 und 16 die jeweils notwendige
Drehgeschwindigkeit der einzelnen Bauteile festgelegt werden;

beispielsweise durch die Zahnezahl einzelner Zahnrader.

Ein HeiRprdgevorgang mit dem erfindungsgemafen
Heifprageaggregat wird nun anhand der Fig. 3 im einzelnen naher
beschrieben. Im Schritt a) ist die Pragerolle 4 in eine
Wartestellung zurlickgezogen, d.h. der Schlitten 9 ist gegenuber
der Darstellung gemif der Fig. 1 zurlckgefahren. Mittels der
Heizeinrichtungen 6 und 7 wird die Pragerolle 4 auf
Arbeitstemperatur aufgeheizt. Dabei wird die Pragerolle 4 Uber

den Motor 17 und den Riementrieb 14 gedreht.

Sobald die Arbeitstemperatur der Prdgerolle 4 erreicht ist,
wird gemdf Schritt b) das HeiRprageaggregat an die
Werkstiickkontur 51 des zu beschichtenden Werkstucks 50
herangefithrt und der Schlitten 9 ausgefahren, so daR die
Pragerolle 4 an die Tradgerfolieninnenseite 12 anliegt und diese

an die Kontur 51 andrickt.

Beim Entlangfahren des HeiRprégeaggregats entlang der Kontur 51
des Werkstiicks 50 wird nun in den Schritt c) und d) durch den
mittels der Pragerolle 4 ausgeilibten Druck auf die Tragerfolie
12 die darauf befindliche Lack- oder Transferschicht auf die

Werkstilckkontur 51 tbertragen und die verbrauchte Tragerfolie
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mittels der Aufwickeleinrichtung 13 aufgewickelt. Beim
Aufbringvorgang der Lack- oder Transferschicht auf die
Werkstiickkontur 51 dient der Schwenkbiigel 8 mit der Umlenkrolle
als Abldésepunkt fur die auf der Tragerfolie 12 befindliche
Lack- oder Transferschicht. Das heif3t, in der Darstellung gemafd
¢) der Fig. 3 ist mittels der Pragerolle 4 haftet die Lack-
oder Transferschicht bis zum Schwenkbiigel 8 sowohl auf der
Tragerfolie 12 wie auch auf der Werkstlckkontur 51 und 1ést
sich erst nach Umlenkung um den Schwenkbigel 8 ab. Durch
entsprechendes Verfahren des Heifprageaggregats kann somit die
Pragerolle 4 entlang im wesenlichen beliebiger Konturen
verfahren werden. Die nachfahrbare Kontur ist hierbei im
wesentlichen durch den AuRendurchmesser der Pragerolle 4

festgelegt.

Ist das Werkstiick vollstdndig beschichtet, so wird gemaf
Schritt e) in Fig. 3 das HeiRprédgeaggregat von der
Werkstlckkontur 51 weggefahren und gleichzeitig die Pragerolle
4 mittels des Schlittens 9 von der Tragerfolie 12 ausgeruckt.
Dabei dreht sich die Pragerolle 4 weiter, um eine Uberhitzung
der Rolle zu vermeiden, insbesondere durch die Heizeinrichtung

7, aber auch durch die Heizeinrichtung 6.

Sobald das Ende der Kontur erreicht ist, hebt die Pragerolle 4
ab. Das HeiBprageaggregat wird aber so weitergefahren, bis auch
der Schwenkbiigel 8 die Kontur passiert hat. Sodann wird auch
die Aufwickeleinrichtung 13 gestoppt.

Um eine weitere Bearbeitung durch das Bearbeitungszentrum

vornehmen zu kénnen, kann nun das HeiRprdgeaggregat in das hier
nicht dargestellte Speichermagazin abgelegt werden und, wenn
notwendig, auf Betriebstemperatur oder einer Wartetemperatur
gehalten werden. Fir den ersten Fall muf natiirlich dann auch
vorteilhafterweise der Antrieb der Pragerolle 4 durch den Motoxr

17 gesichert sein.
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Patentanspriiche

Bearbeitungszentrum mit zumindest einem in X-, Y- und
vorteilhafterweise auch in Z-Richtung bewegbaren Support,
an dem ein HeiRprageaggregat zum Aufbringen einer auf
einer Tragerfolie (12) befindlichen Lack- oder
Transferschicht auf eine Werkstlckflache (51),
insbesondere eine gekrimmte Werkstlickkontur eines
plattenférmigen Werkstiicks (50), angebracht ist, das
entlang der zu beschichtenden Werkstickflache (51) flhrbar
ist und das umfasst:

- eine Abwickeleinrichtung (1) zum Abwickeln einer
Tragerfolie (12) mit der darauf befindlichen Lack-
oder Transferschicht,

- eine Aufwickeleinrichtung (13) zum Aufwickeln
verbrauchter Tragerfolie und

- zumindest einer zwischen der Ab- (1) und
Aufwickeleinrichtung (13) drehbar gelagerten, an das
Werkstiick anlegbaren Prdgerolle (4), mit der die
Lack- oder Transferschicht von der Trédgerfolie (12)

auf das Werkstlick (50) Ubertragbar ist.

HeiRprdgeaggregat zum Aufbringen einer auf einer

Tragerfolie (12) befindlichen Lack- oder Transferschicht

auf eine Werkstiickflache (51), insbesondere eine gekrimmte

Werkstlckkontur eines plattenférmigen Werkstucks (50), das

in eine Spindeleinheit (15) einer Bearbeitungsmaschine,

insbesondere ein Bearbeitungszentrum, einwechselbar ist,

mit

- einer Abwickeleinrichtung (1) zum Abwickeln einer
Tragerfolie (12) mit der darauf befindlichen Lack-
oder Transferschicht,

- einer Aufwickeleinrichtung (13) zum Aufwickeln
verbrauchter Tragerfolie und

- zumindest einer zwischen der Ab- (1) und

Aufwickeleinrichtung (13) drehbar gelagerten, an das
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Werkstlick anlegbaren Pragerolle (4), mit der die’
Lack- oder Transferschicht von der Tragerfolie (12)
auf das Werkstlick (50) Ubertragbar ist.

HeiBpré&geaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB eine Innenheizeinrichtung (6)
zum Erwarmen der Pragerolle (4) von innen und eine
AuRenheizeinrichtung (7) zum Erwdrmen der Pragerolle (4)

von auRen vorhanden ist.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Prigerclle (4) motorisch

angetrieben ist.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 4, daduxrch
gekennzeichnet, daf die Prdgerolle (4) unter
Zwischenschaltung eines Freilaufs (15) mit dem

Motorantrieb (17) gekoppelt ist.

HeiRprageaggregat nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, dafR die Pragerolle (4)
innen hohl ausgebildet ist und in diesem Hohlraum die

Innenheizeinrichtung (6) angeordnet ist.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daf in dem Pragerollenhohlraum ein
Temperaturfihler angeordnet ist, der mit einer
Temperaturregelung der Innen- (6) und/oder

AuRenheizeinrichtung (7) verbunden ist.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daf im Bereich des Aufenumfangs
der Pragerolle (4) ein Temperaturfihler angebracht ist,

der mit der AuRenheizeinrichtung (7) verbunden ist.

Heifprdgeaggregat nach einem der Anspriche 4-8, dadurch
gekennzeichnet, daf die Pragerolle (4) wahrend des
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Aufheizvorgangs mittels des Motorantriebs (17) gedreht

wird.

HeiRprégeaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die Pragerolle (4) gummiert
ist und die Tragerfolie (12) auf dieser Gummierung (41)

umlauft.

HeiRprdgeaggregat nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daf die Pragerolle (4)
austauschbar im HeiRprageaggregat gehaltert ist und

jeweils eine Prdgerolle (4) mit einer der Werkstlickkontur

angepaRten AuRenkontur einsetzbar ist.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die Pragerolle (4) im
HeiRprdgeaggregat verschieblich gelagert ist, so daB in
einer Wartestellung die Tr&gerfolie (12) nicht an der
Pragerolle (4) anliegt und in einer Arbeitsstellung die
Tragerfolie (12) an der Pragerolle (4) anliegend umlauft.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 11, da durch
gekennzeichnet, dafR die Prdgerolle (4) motorisch
oder pneumatisch von der Wartestellung in die

Arbeitsstellung und umgekehrt verschiebbar ist.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dabB die Aufwickeleinheit (13)

motorisch angetrieben ist.

Heifprdgeaggregat nach Anspruch 1, 2 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daR die Aufwickeleinheit (13) uber
die Spindeleinheit (42) des Bearbeitungszentrums

antreibbar ist.

HeiRprdgeaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, daf eine Bremseinrichtung (2)
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vorhanden ist, mit der die Abwickelgeschwindigkeit der
Tragerfolie (12) mit der darauf befindlichen Lack- oder
Transferschicht von der Abwickeleinrichung (1) einstellbar

ist.

HeiRprdgeaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf eine insbesondere einstellbare
Rutschkupplung (18) vorgesehen ist, die zwischen der
Aufwickeleinrichtung (13) und der Spindeleinheit (42) des

Bearbeitungszentrums wirkt.

HeiRprdgeaggregat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Gélenk vorhanden ist, das
ein Schwenken des gesammten HeiBprageaggregats gegenuber
einer zum Einsetzen in die Spindeleinheit (42) des

Bearbeitungszentrums dienenden Aufnahme zulasst.

HeiRprageaggregat nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Motor zum Schwenken des
Heifprageaggregats vorhanden ist.

HeiRprdgeaggregat nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daf die Schnittstelle des
HeiBprageaggregates so ausgestaltet ist, dab gsie in eine
Spindeleinheit gemaf der EP 96 107 595.9 einwechselbar
ist.

Bearbeitungszentrum mit zumindest einer in X-, Y- und Z-
Richtung bewegbaren Spindeleinheit zur Aufnahme von
Bearbeitungswerkzeugen und Bearbeitungsaggregaten far
Holz- und Kunststoff-Werkstoffe oder dergleichen, bei dem
- .  ein Speichermagazin zum Lagern eines oder mehrerer
HeiBprageaggregate nach einem der Anspruche 2-19
aufweist, in das oder aus dem ein Heifprageaggregat
mittels der Spindeleinheit ein- bzw. ausbringbar ist

und
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- ein Stromanschluf in dem Speichermagazin vorhanden
ist, mit dem die Heizeinrichtungen (6, 7) eines in
dem Speichermagazin abgelegten HeiRpridgeaggregates

betreibbar sind.
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