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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung einer definierten dreidimen-
sionalen reliefartigen Struktur auf einer Oberflache eines
bereitgestellten Tragers.

[0002] Bekannte definierte dreidimensionale reliefarti-
ge Strukturen sind Reliefschriften, z. B. Braille (Blinden-
schrift). Es ist bekannt, derartige Reliefschriften mittels
Pragedruck (Matrize/Patrize), Siebdruck oder Schaum-
farbe herzustellen. Derartige Verfahren sind teuer und
zeitaufwandig. Aktuelle Druckschriften, z. B. fir Sehbe-
hinderte oder Blinde, miissen in Braille Gbersetzt werden
und in teueren und aufwandigen Pragedrucken herge-
stellt werden. Zeichnungen, Karten oder Schaltpléane
sind praktisch nicht herstellbar. Eine Schrift, die in Braille
Ubersetzt ist, ist fur einen Normalsehenden in der Regel
nicht lesbar.

[0003] Aus der DE 199 37 770 C2 und der WO
01/10630 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen von drei-
dimensionalen oder flachenartigen Gebilden bekannt,
welches die Abgabe von Reaktionskomponenten mithilfe
eines Piezo-Aktuators lehrt. Die Herstellung von Schrif-
ten und Zeichnungen mittels mikroverkapseltem Zwei-
Komponenten-Kunststoffschaum ist aus der DE 10 2005
003 413 A1 bekannt. Die Herstellung von verzweigten
und vernetzten Polyurethan-Produkten durch Isocyanat-
Uberschuss ist bekannt aus Rémpp Online, Version 3.1:
Polyurethane; Aufnahme in den Datenbestand: Méarz
2002, S. 1 - 3, www.roempp.com.

[0004] Die WO 2004/062892 A2 beschreibt die Zuga-
be eines Farbstoffs zu einer Reaktionslésung im Zusam-
menhang mit der Herstellung einer definierten dreidi-
mensionalen Struktur.

[0005] Die US 5,141,680 beschreibt eine Vorrichtung
zur Herstellung definierter dreidimensionaler Strukturen.
Dort wird mit einer Diise entweder ein Aufbaumaterial
(building material) zum Aufbau der Struktur oder ein Tra-
germaterial (support material) zum Abstltzen Uberste-
hender Bereiche der Struktur aufgetragen.

[0006] Aus dem Internet waren im September 2009
Datenblatter zu aromatischen Polyisocyanaten auf Basis
Toluylendiisocyanat abrufbar. Diese Datenblatter der
Bayer MaterialScience zu den Handelsnamen "Desmo-
dur® L 67 MPA/X", "Desmodur® L67 BA" und "Desmo-
dur® L75" tragen jeweils den Aufdruck "Ausgabe
2006-06-06".

[0007] Ausder EP 1586 612 A1 ist eine wassrige Ink-
jet-Tinte mit einer Viskositat im Bereich zwischen 1 und
30 mPa s bekannt.

[0008] Esisteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Herstellungsverfahren der eingangs genannten Art
derart weiterzubilden, dass die gewtinschten reliefarti-
gen Strukturen mit weniger Kostenaufwand und gleich-
zeitig mit einer aus den bekannten Druckverfahren ge-
wohnten Auflésung zu erzeugen sind.

[0009] Diese Aufgabe ist erfindungsgemal geldst
durch ein Verfahren mit den im Anspruch 1 angegebenen
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Merkmalen.

[0010] Durch das erfindungsgeméafie Verfahren kén-
nen zwei in flissiger Form vorliegende Reaktionskom-
ponenten lokal definiert miteinander zur Reaktion ge-
bracht werden, sodass entsprechend lokal definiert die
dreidimensionale reliefartige Struktur entsteht. Es ist
hierdurch mdglich, erhabene Strukturen in Form von Re-
liefschriften, Karten oder Planen zu erzeugen. Schriften
und Zeichnungen kénnen damit sowohl fiir Sehbehinder-
te bzw. Blinde als auch fir Normalsehende, einen geni-
genden Kontrast vorausgesetzt, ertastbar bzw. lesbar
gemacht werden, ohne dass hierzu eine Ubersetzung in
Braille oder zeitaufwandige und teure Pragedrucke not-
wendig sind. Das erfindungsgemafe Verfahren erlaubt
eine schnelle Strukturherstellung ohne zeitliche Verzo-
gerung, was auch unter dem Schlagwort "print on de-
mand" bekannt ist. Es kénnen auf diese Weise je nach
Anforderung eines Nutzers veranderbare Daten, bei-
spielsweise aktuelle Produktdaten, z. B. Mindesthaltbar-
keitsdaten auf Lebensmitteln, Produktbezeichnungen
auf Medikamenten, Herstellungsdaten, Plane und Karten
geschrieben bzw. hergestellt werden, die ertastbar und
auch normal lesbar sind. Derartige Daten werden auch
als variable Daten bezeichnet. Ein Normalsehender kann
beispielsweise die so hergestellten Plédne und Karten
dann genauso lesen, wie sie ein Sehbehinderter bzw.
Blinder ertasten kann. Eine Umsetzung ist nicht mehr
erforderlich. Eine zum normalen Lesen ausreichende
Kontrastwirkung ergibt sich in vielen Fallen schon auf-
grund der Tatsache, dass die hergestellte Struktur Gber
die restliche Oberflache Ubersteht. Der Farbtrager kann
eine Farbe haben, die sich von derjenigen der Trager-
schicht unterscheidet, sodass hierdurch ein zuséatzlicher
Kontakt geschaffen ist. Alternativ ist es mdglich, einen
Farbtrager in der Farbe der Tragerschicht bereitzustel-
len, was zu optisch unauffalligen dreidimensionalen re-
liefartigen Strukturen fuhrt. Erfindungsgemafl wird ein
Polyisocyanat mit einer Viskositat von mindestens 5 mPa
s, insbesondere von mindestens 10 mPa s, eingesetzt.
Das Polyisocyanat liegt also in einer relativ gering ver-
dinnten Lésung vor, was dessen Wirksamkeit zur Aus-
bildung der dreidimensionalen reliefartigen Struktur be-
gunstigt. Auch die zweite Reaktionskomponente, also
die Farbtrager-Reaktionskomponente, kann mit einer
entsprechend hohen Viskositat von mindestens 5 mPa
s, insbesondere von mindestens 10 mPa s, zum Einsatz
kommen. Die dreidimensionale reliefartige Struktur kann
eine Schichthéhe von mindestens 500 pm haben. Die
beiden Reaktionskomponenten kénnen so aufeinander
abgestimmt sein, dass die auf dem Trager hergestellte
dreidimensionale reliefartige Struktur scheuer- und/oder
abriebfest und insbesondere auch wischfest ist. Die bei-
den Reaktionskomponenten kénnen so aufeinander ab-
gestimmt sein, dass die dreidimensionale reliefartige
Struktur eine konvexe und insbesondere glatte Oberfla-
che hat. Die beiden Reaktionskomponenten kénnen so
aufeinander abgestimmt sein, dass die hergestellte drei-
dimensionale reliefartige Struktur auf unterschiedlichen



3 EP 2 017 086 B1 4

Tragermaterialien gut haftet. Bei dem Spritzverfahren,
bei dem die zweite Reaktionskomponente zweidimen-
sional mit der Kontur der gewtiinschten Struktur definiert
mitder ersten Reaktionskomponente in Kontakt gebracht
wird, indem beide Reaktionskomponenten als Flussig-
keitstropfchen auf den Trager aufgespritzt werden, wobei
sie sich zum Auslésen der Reaktion in einem Muster
Uberdecken, welches der gewilinschten Struktur ent-
spricht, kbnnen Techniken zum Einsatz kommen, die
sich bereits bei Inkjet-Drucktechniken bewahrt haben.
Unter beispielsweise dem Stichwort "Drop on Demand"
(Tropfen auf Anforderung) sind derartige Drucktechniken
dem Fachmann bekannt. Auch andere Inkjet- oder Tin-
tenstrahldrucker-Techniken kénnen zum Einsatz kom-
men, wobei diese anderen Drucktechniken zur Verarbei-
tung der Viskositaten derbeiden Reaktionskomponenten
geeignet sein mlssen.

[0011] Eine Tinte nach Anspruch 2 ist eine auch in gro-
Reren Mengen leicht verfiigbare zweite Reaktionskom-
ponente. Es kdnnen beispielsweise Ethanol-Tinten oder
Methyl-Ethyl-Keton-Tinten (MEK-)Tinten eingesetzt wer-
den.

[0012] Durch ein lokales Ausharten nach Anspruch 3
kénnen auch feine Strukturen erzeugt werden. Das Aus-
harten der durch das Ausreagieren der beiden Reakti-
onskomponenten entstehenden dreidimensionalen re-
liefartigen Struktur kann in weniger als 180 Sekunden
erfolgen.

[0013] Ein Aufschdumen nach Anspruch 4 fihrt zur Er-
zeugung erhabener Strukturen bereits beim Einsatz klei-
ner Mengen der Reaktionskomponenten. Die aufge-
schaumten Strukturen kénnen haptisch gegentiber der
sonstigen Tragerschicht besonders auffallig sein und
sind leicht ertastbar. Die beiden Reaktionskomponenten
kénnen so aufeinander abgestimmt sein, dass das Auf-
schaumen durch den bloRen Kontakt der beiden Reak-
tionskomponenten miteinander zustande kommt.
[0014] Eigenschaften der zweiten Reaktionskompo-
nente nach den Anspriichen 5 und 6 beglnstigen ein
Aufschaumen zur Ausbildung der dreidimensionalen re-
liefartigen Struktur.

[0015] Eine Herstellungsvorrichtumg nach Anspruch 7
nutzt eine Abgabe der beiden Reaktionskomponenten
nach dem "Drop on Demand"-Prinzip. Mit diesem Prinzip
kénnen Reaktionskomponenten mit Viskositaten verar-
beitet werden, die mit beispielsweise Piezo-gesteuerten
Inkjet-Drucktechniken nicht zuganglich sind. Es kénnen
beispielsweise Reaktionskomponenten mit Viskositaten
verarbeitet werden, die gréRer sind als 5 mPa s, grofRer
sind als 10 mPa s, gréRer sind als 25 mPa s, groRer sind
als 50 mPa's, gréRer sind als 100 mPa s und sogar grof3er
sind als 200 mPa s. Mit der erfindungsgemafien Herstel-
lungsvorrichtung kénnen auch nicht elektrisch leitfahige
Reaktionskomponenten verarbeitet werden.

[0016] Eine vorgebbare Zeitdifferenz nach Anspruch
8 erlaubt eine Anpassung der Abgabe der Reaktions-
komponenten an eine laterale Relativgeschwindigkeit
der Dusenplatte zu einem Trager, auf dem die beiden
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Reaktionskomponenten miteinander zur Reaktion ge-
bracht werden sollen.

[0017] BeiderVerwendung als Blindenschriftkommen
die Vorteile des Verfahrens sowie der erzeugten Struktur
optimal zum Tragen.

[0018] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher beschrieben.
Die einzige Figur zeigt schematisch die Herstellung einer
definierten dreidimensionalen Struktur auf einer Oberfl&-
che einer Tragerschicht.

[0019] Zur Erleichterung der Darstellung von Lagebe-
ziehungen wird nachfolgend ein karkesisches x-y-z-Ko-
ordinatensystem verwendet. Die x-Richtung verlauft in
der Figur nach rechts. Die y-Richtung verlauft senkrecht
zur Zeichenebene in diese hinein und die z-Ebene ver-
lauft nach oben.

[0020] Zur Herstellung einer dreidimensionalen relief-
artigen Struktur auf einer Tragerschicht 3, beispielsweise
auf einem Bedruckstoff oder einer Kunststofffolie, wird
ein eine Dusenplatte darstellender Druckkopf 4, der in
der Figur im vertikalen Schnitt dargestellt ist, Uber eine
Oberflache 5 der Tragerschicht 3 in x-y-Richtung ange-
trieben verfahren. Alternativ oder zusatzlich kann auch
die Tragerschicht 3 gegeniiber dem Druckkopf 4 in x-y-
Richtung angetrieben verfahren werden. Hierzu muss
die Tragerschicht 3 entsprechend gehaltert sein. Bei der
Tragerschicht 3 handelt es sich beispielsweise um eine
Folie aus Polyethylen (PE). Als Materialien fir die Tra-
gerschicht 3 kommen daneben in Frage: Polystyrol, Po-
lypropylen, Polyester, Polyvinylchlorid, Papiere und Kar-
tonagen, insbesondere mit lackierten Oberflachen.
[0021] Der Druckkopf 4 hat Zuflihrkanale 6, 7, die ein-
ander dort, wo sie Uber Dusenéffnungen tragerschicht-
seitig aus dem Druckkopf 4 ausmiinden, direkt benach-
bart sind. Der Zuflihrkanal 6 steht Gber eine schematisch
dargestellte Férderleitung 8 mit einem ersten Vorratsbe-
halter 9 fir eine erste Reaktionskomponente 10 in Fluid-
verbindung. In y-Richtung voneinander beabstandetliegt
jeweils eine Mehrzahl von Zufiihrkanalen 6, 7 hinterein-
ander angeordnet vor. Zur Erzeugung einer typischen 3
x 2-Braille-Schrift kdnnen beispielsweise jeweils drei Zu-
fuhrkanale 6, 7 in y-Richtung hintereinander angeordnet
sein. Die Zufiuihrkanale 6, 7 kdnnen auch Bestandteile
von jeweils voneinander separierten einzelnen Drucck-
opfen sein. Die entsprechend hintereinander angeord-
neten Forderleitungen 8 weisen jeweils ein Steuerventil
10a auf. Der Vorratsbehalter 9 stehtdaher Giber eine erste
Gruppe von Steuerventilen 10a mit einer entsprechen-
den ersten Gruppe von Dusenéffnungen 6 der Dusen-
platte 4 in Fluidverbindung. Der Zufiihrkanal 7 steht Giber
eine zweite Forderleitung 11 mit einem zweiten Vorrats-
behalter 12 in Fluidverbindung, in dem eine zweite Re-
aktionskomponente 13 bereitgestelltist. Indenin y-Rich-
tung ebenfalls hintereinander angeordneten zweiten For-
derleitungen 11 ist ebenfalls jeweils ein Steuerventil 13a
angeordnet. Der zweite Vorratsbehalter 12 ist ebenfalls
als Uberdruck-Vorratsbehalter ausgebildet und steht
Uber die zweite Gruppe der Steuerventile 13a mit einer
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entsprechenden zweiten Gruppe der Disenéffnungen 7
in Fluidverbindung.

[0022] Die erste Gruppe der Steuerventile 10a steht
Uber Steuerleitungen (vergleiche Steuerleitung 13b in
der Figur) mit einer Steuereinrichtung 13c in Signalver-
bindung. Die zweite Gruppe der Steuerventile 13a steht
Uber Steuerleitungen (vergleiche Steuerleitung 13d in
der Figur) ebenfalls mit der Steuereinrichtung 13c in Si-
gnalverbindung.

[0023] Uberdie Steuerventile 10a, 13a kénnen die Di-
sendffnungen 6, 7 ventilgesteuert gedffnet und ver-
schlossenwerden. Die Steuereinrichtung 13cdientdabei
zur Vorgabe von Offnungszeitpunkten fiir die Steuerven-
tile 10a, 13a der beiden Steuerventil-Gruppen.

[0024] Bei der ersten Reaktionskomponente handelt
es sich um ein Polyisocyanat auf Basis von Toluylendi-
isocyanat, geldst in einem Butylacetat.

[0025] Die erste Reaktionskomponente 10 hat eine
Viskositat im Bereich von 250 mPa s. Auch andere Vis-
kositéten der ersten Reaktionskomponente 10, die gro-
Rer sind als 5 mPa s sind méglich. Insbesondere ist eine
Viskositat der ersten Reaktionskomponente 10 von mehr
als 10 mPa s oder mehr als 25 mPa s, insbesondere
gréRer als 50 mPa s, insbesondere gréRer als 100 mPa
s und insbesondere gréRer als 200 mPa s. Die erste Re-
aktionskomponente 10 ist aus einem elektrisch nicht leit-
fahigen Material. Eine derartige Viskositat ermdglicht es,
die erste Reaktionskomponente 10 auch in einem feinen
Zufihrkanal 6, beispielsweise in Zuflihrkanalen, die aus
der Inkjet-Drucktechnik, beispielsweise unter dem Stich-
wort "Drop on Demand", bekannt sind, zu fiihren.
[0026] Beider zweiten Reaktionskomponente 13 han-
delt es sich um einen Farbtrager in Form einer Tinte, die
in einem Alkohol geldst ist. Die zweite Reaktionskompo-
nente hat einen pH-Wert, der geringer ist als 7. Zudem
weist die zweite Reaktionskomponente einen Anteil Car-
bonséaure auf. Hinsichtlich der Viskositat und der fehlen-
den elektrischen Leitfahigkeit gilt fir die zweite Reakti-
onskomponente 13 das, was vorstehend im Zusammen-
hang mit der ersten Reaktionskomponente 10 ausgefiihrt
wurde.

[0027] Zum Herstellen der dreidimensionalen reliefar-
tigen Struktur 1 beziehungsweise 2 werden beide Reak-
tionskomponenten 10, 13 in Form von Flissigkeitstropf-
chen 14, 15 auf die Tragerschicht 3 aufgespritzt. Hierbei
vereinigen sie sich auf der Tragerschicht 3 zu einem Ver-
bund-Trépfchen 16, in dem die beiden Reaktionskompo-
nenten 10, 13 miteinander reagieren. Bei einer Variante
wird zundchst die Reaktionskomponente 10 und zeitlich
verzdgert hierzu die Reaktionskomponente 13 auf die
Tragerschicht 3 aufgespritzt. Die Position der Reaktions-
komponente 10 kann in diesem Fall die Position des Ver-
bund-Trépfchens 16 vorgeben. Bei einer weiteren Vari-
ante werden die Flissigkeitstropfchen 14, 15 gleichzeitig
auf die Tragerschicht 3 aufgespritzt, wobei sie sich noch
in der Luft Gber der Tragerschicht 3 zum Verbund-Tropf-
chen 16 vereinen kénnen. Prinzipiell ist es auch moglich,
zuerst die zweite Reaktionskomponente 13 und an-
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schlieRend die erste Reaktionskomponente 10 auf die
Tragerschicht 3 aufzuspritzen. Da die zweite Reaktions-
komponente 13 oftmals von der Tragerschicht 3 recht
schnell aufgenommen wird, ist diese Reihenfolge meist
weniger bevorzugt.

[0028] Die zeitliche Abfolge des Aufspritzens der Flus-
sigkeitstropfchen 14, 15 auf die Tragerschicht 3 erfolgt
durch Vorgabe der Offnungszeiten der Steuerventile
10a, 13a Uber die Steuereinrichtung 13c.

[0029] Die Offnungszeitsteuerung kann so erfolgen,
dass die Zeitdifferenz zwischen einem Offnungszeit-
punkt fir ein Steuerventil 10a der ersten Steuerventil-
Gruppe und einem Offnungszeitpunkt fiir ein Steuerventil
13a der zweiten Steuerventil-Gruppe vorgebbar ist. Dies
kann genutzt werden, um eine Synchronisation des Auf-
treffpunktes der Flissigkeitstropfchen 14, 15 mit der Re-
lativgeschwindigkeit der Dusenplatte 4 relativ zum Tra-
ger 5in lateraler Richtung, also beispielsweise in der x-
Richtung, herbeizufiihren. Hierdurch kann beispielswei-
se sichergestellt werden, dass die beiden Flissigkeits-
trépfchen 14, 15 am gleichen Ort hinsichtlich der x- und
der y-Koordinate auf den Trager 5 auftreffen. Auch eine
gezielte x- oder y-Abweichung ist lber eine derartige
Zeitdifferenz-Vorgabe mdglich.

[0030] Die Vorratsbehélter 9 und 12 kdénnen als aus-
wechselbare Nachfillbehalter ausgefiihrt sein. Diese
Nachfiillbehalter kénnen beispielsweise ber Schnell-
kupplungen fluiddicht mit den Férderleitungen 8 und 11
verbunden sein.

[0031] Die Artder Reaktion der beiden Reaktionskom-
ponenten 10, 13 zueinander hangt von Details der Zu-
sammensetzungen der beiden Reaktionskomponenten
ab. In der Regel dient die erste Reaktionskomponente
10 als Harterkomponente fiir die zweite Reaktionskom-
ponente 13, sodass nach erfolgter Reaktion ein ausge-
hartetes Strukturelement 17 auf der Tragerschicht 3 ent-
steht.

[0032] Wenn die zweite Reaktionskomponente 13 ei-
nen pH-Wert, der geringer ist als 7, und alternativ oder
zusatzlich einen Anteil Carbonsaure aufweist, kann an-
stelle des Aushartens der beiden Reaktionskomponen-
ten 10, 13 oder zusatzlich auch ein Aufschaumen erfol-
gen, sodass nach dem Ausreagieren des Verbund-Tropf-
chens 16 ein aufgeschaumtes Strukturelement 18 ent-
steht.

[0033] Zur Erzeugung der gesamten dreidimensiona-
len reliefartigen Struktur 1 beziehungsweise 2, die aus
einer Mehrzahl derartiger Strukturelemente 17, 18 auf-
gebaut ist, wird der Druckkopf 4 nach Art eines Tinten-
strahldruckers betrieben und zur Erzeugung eines defi-
nierten Musters, beispielsweise einer Braille-Blinden-
schrift, Uber die Oberflache 5 der Tragerschicht 3 in der
x-y-Ebene verfahren. Die Reaktionskomponenten 10, 13
werden dabei in einem Mengenverhaltnis zugegeben,
sodass im Verbund-Tropfchen 16 ein Mengenanteil der
zweiten Reaktionskomponenten 13 von maximal 40 %,
bezogen auf die Gesamtmenge der beiden Reaktions-
komponenten 10, 13, vorliegt. Auch geringere Anteile der
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zweiten Reaktionskomponente 13, beispielsweise 30 %,
20 %, 10 %, 5 %, 1 %, sind mdglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer definierten dreidi-
mensionalen reliefartigen Struktur (1; 2) auf einer
Oberflache eines bereitgestellten Tragers (3)
mit einer Herstellvorrichtung

- mit einer Dusenplatte (4) mit einer Mehrzahl
von Disendffnungen (6, 7), die ventilgesteuert
gedffnet und verschlossen werden kénnen,

- mit einem ersten Uberdruck-Vorratsbehélter
(9) fur die erste Reaktionskomponente (10), der
Uber eine erste Gruppe von Steuerventilen (10a)
mit einer ersten Gruppe der Diisendffnungen (6)
in Fluidverbindung steht,

- mit einem zweiten Uberdruck-Vorratsbehélter
(12) fur die zweite Reaktionskomponente (13),
der Uber eine zweite Gruppe von Steuerventilen
(13a) mit einer zweiten Gruppe der Disendff-
nungen (7) in Fluidverbindung steht, und

- mit einer Steuereinrichtung (13c),

mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen einer ersten Reaktionskompo-
nente (10),

- Bereitstellen einer zweiten Reaktionskompo-
nente (13),

- wonach die zweite Reaktionskomponente (13)
zweidimensional mit der Kontur der gewiinsch-
ten Struktur (1; 2) definiert mit der ersten Reak-
tionskomponente (10) in reaktiven Kontakt ge-
bracht wird,

- wonach die beiden Reaktionskomponenten
(10, 13) im reaktiven Kontaktbereich miteinan-
der reagieren und hierdurch die gewiinschte
Struktur (1; 2) auf dem Trager (3) erzeugen,

- wobei die beiden Reaktionskomponenten (10,
13) in Form von

= einem Polyisocyanat auf Basis von Toluy-
lendiisocyanat mit einer Viskositat von min-
destens 5 mPa s als erste Reaktionskom-
ponente (10) und

= einem alkoholhaltigen fliissigen Farbtra-
ger als zweite Reaktionskomponente (13)
bereitgestellt werden,

- wobei die zweite Reaktionskomponente (13)
zweidimensional mit der Kontur der gewiinsch-
ten Struktur (1; 2) definiert mit der ersten Reak-
tionskomponente (10) in Kontakt gebracht wird,
indem beide Reaktionskomponenten (10, 13)
als Flussigkeitstropfchen (14, 15) auf den Tra-
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ger (3) aufgespritzt werden, wobei sie sich zum
Auslésen der Reaktion in einem Muster Uber-
decken (16), welches der gewtiinschten Struktur
(1,2) entspricht,

- wobei mit der Steuereinrichtung (13c) Off-
nungszeitpunkte fiir die Steuerventile (10a, 13a)
der beiden Steuerventil-Gruppen vorgegeben
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Reaktionskomponente
(13) in Form einer Tinte bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Ausreagieren der beiden
Reaktionskomponenten (10, 13) ein lokales Aushar-
ten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Ausreagieren der beiden
Reaktionskomponenten (10, 13) ein lokales Auf-
schaumen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Reaktionskomponente
(13) mit einem pH-Wert bereitgestellt wird, der ge-
ringer ist als 7.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Reaktionskompo-
nente (13) einen Anteil Carbonsdure aufweist.

Vorrichtung zur Herstellung einer definierten dreidi-
mensionalen reliefartigen Struktur (1; 2) auf einer
Oberflache eines bereitgestellten Tragers (3) unter
Einsatz eines Verfahrens nach einemder Anspriiche
1 bis 6,

- mit einer Disenplatte (4) mit einer Mehrzahl
von Disenéffnungen (6, 7), die ventilgesteuert
geodffnet und verschlossen werden kdnnen,

- mit einem ersten Uberdruck-Vorratsbehélter
(9) fur die erste Reaktionskomponente (10), der
Uber eine erste Gruppe von Steuerventilen (10a)
mit einer ersten Gruppe der Diisendffnungen (6)
in Fluidverbindung steht,

- mit einem zweiten Uberdruck-Vorratsbehélter
(12) fur die zweite Reaktionskomponente (13),
der Uber eine zweite Gruppe von Steuerventilen
(13a) mit einer zweiten Gruppe der Disendff-
nungen (7) in Fluidverbindung steht, und

- mit einer Steuereinrichtung (13c) zur Vorgabe
von Offnungszeitpunkten fiir die Steuerventile
(10a, 13a) der beiden Steuerventil-Gruppen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Steuereinrichtung (13c) so aus-
gebildet ist, dass eine Zeitdifferenz zwischen einem
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Offnungszeitpunkt fiir ein Steuerventil (10a) der er-
sten Steuerventil-Gruppe und einem Offnungszeit-
punkt fur ein Steuerventil (13a) der zweiten Steuer-
ventil-Gruppe vorgebbar ist.

Claims

Method for producing a defined three-dimensional
relief-type structure (1; 2) on a surface of a provided
carrier (3)

comprising a production device

- including a nozzle plate (4) having a plurality
of nozzle openings (6, 7) which are responsive
to valve control signals for opening and closing;
-including afirst overpressure storage container
(9) for the first reaction component (10) which
storage container (9) is in fluid communication
with a first group of the nozzle openings (6) via
a first group of control valves (10a);

- including a second overpressure storage con-
tainer (12) for the second reaction component
(13) which storage container (12) is in fluid com-
munication with a second group of the nozzle
openings (7) via a second group of control
valves (13a); and

- including a control device (13c),

comprising the following steps:

- providing a first reaction component (10);

- providing a second reaction component (13);
- whereupon the second reaction component
(13) is brought into a defined reactive contact
with the first reaction component (10), the con-
tact taking place at the two-dimensional contour
of the desired structure (1; 2);

- whereupon the two reaction components (10,
13) react with each other in the reactive contact
region so that the desired structure (1; 2) is pro-
duced on the carrier (3);

- wherein the two reaction components (10, 13)
are provided in the form of

= a polyisocyanate on the basis of toluylene
diisocyanate having a viscosity of at least
5mPas asfirstreaction component(10) and
= an alcoholic liquid color carrier as second
reaction component (13);

- wherein the second reaction component (13)
is brought into defined contact with the first re-
action component (10), the contact taking place
at the two-dimensional contour of the desired
structure (1; 2) in such a way that both reaction
components (10, 13) are sprayed onto the car-
rier (3) in the form of liquid droplets (14, 15)
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where they, in order to trigger the reaction, su-
perimpose to form a pattern (16) that corre-
sponds to the desired structure (1; 2);

- wherein opening times for the control valves
(10a, 13a) of the two groups of control valves
are defined by means of the control device (13c).

Method according to claim 1, characterized in that
the second reaction component (13) is provided in
the form of an ink.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that a local solidification process takes place when
the two reaction components (10, 13) react with each
other.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that a local foaming process takes place when the
two reaction components (10, 13) react with each
other.

Method according to claim 4, characterized in that
the second reaction component (13) provided has a
pH lower than 7.

Method according to claim 4 or 5, characterized in
that the second reaction component (13) contains a
percentage of carboxylic acid.

Device for producing a defined three-dimensional re-
lief-type structure (1; 2) on a surface of a provided
carrier (3) by using a method according to one of
claims 1 to 6, the device comprising

- a nozzle plate (4) having a plurality of nozzle
openings (6, 7) which are responsive to valve
control signals for opening and closing;

- a first overpressure storage container (9) for
the first reaction component (10) which is in fluid
communication with a first group of the nozzle
openings (6) via a first group of control valves
(10a);

- a second overpressure storage container (12)
for the second reaction component (13) which
is in fluid communication with a second group
of the nozzle openings (7) via a second group
of control valves (13a); and

- a control device (13c) for defining opening
times for the control valves (10a, 13a) of the two
groups of control valves.

Device according to claim 7, characterized in that
the control device (13c) is configured in such a way
that a time difference is definable between an open-
ing time for a control valve (10a) of the first group of
control valves and an opening time for a control valve
(13a) of the second group of control valves.
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Revendications

Procédé de fabrication d’une structure définie en
trois dimensions en relief (1 ; 2) sur la surface d’'un
support (3) mis en place

comprenant un appareil de fabrication

- comportant une plaque avec des buses (4)
comprenant une multitude d’orifices de buses
(6, 7) qui peuvent étre ouverts et fermés, com-
mandés par une vanne,

- comportant un premier récipient de réserve en
surpression (9) pour la premiére composante de
réaction (10) qui est en communication fluidique
avec le premier groupe d’orifices de buses (6)
par l'intermédiaire d’'un premier groupe de van-
nes de réglage (10a),

- comportant un second récipient de réserve en
surpression (12) pour la seconde composante
de réaction (13) qui est en communication flui-
dique avec le second groupe d’orifices de buses
(7) par l'intermédiaire d’'un second groupe de
vannes de réglage (13a), et

- comportant une installation de réglage (13c),

comprenant les étapes suivantes :

- préparation d’'une premiére composante de
réaction (10),

- préparation d’'une seconde composante de
réaction (13),

- ensuite, la seconde composante de réaction
(13) définie en deux dimensions avec la forme
de la structure souhaitée (1 ; 2) est mise en con-
tact réactif avec la premiere composante de
réaction (10),

- ensuite, les deux composantes de réaction (10,
13) réagissent ensemble dans la zone de con-
tactréactive et générent par ce biais la structure
souhaitée (1 ; 2) sur le support (3),

- les deux composantes de réaction (10, 13)
étant préparées sous la forme

- d'un polyisocyanate, basé sur du diisocya-
nate de toluyléne, possédant une viscosité
d’au moins 5 mPa, en tant que premiére
composante de réaction (10), et

- d’'un mordant liquide contenant un alcool
en tant que seconde composante de réac-
tion (13),

- la seconde composante de réaction (13) en
deux dimensions définie avec la forme de la
structure souhaitée (1 ; 2) étant mise en contact
avec la premiére composante (10), en ce que
les deux composantes de réaction (10, 13) sont
pulvérisées sous la forme de gouttelettes de li-
quides (14, 15) sur le support (3), se recouvrant
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pour constituer un motif, qui correspond a la
structure souhaitée (1 ; 2), pour le déblocage de
la réaction,

- des ouvertures instantanées des vannes de
réglages (10a, 13a) des deux groupes de van-
nes de réglage étant prédéfinies a 'aide de I'ins-
tallation de réglage (13c).

Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce
que laseconde composante de réaction (13) est pré-
parée sous la forme d’une encre.

Procédé selon les revendications 1 ou 2 caractérisé
en ce qu’un durcissement local se produit lors de la
réaction des deux composantes de réaction (10, 13).

Procédé selon les réactions 1 ou 2 caractérisé en
ce qu’une formation locale de mousse se produit
lors de la réaction des deux composantes de réac-
tion (10, 13).

Procédé selon la revendication 4 caractérisé en ce
que laseconde composante de réaction (13) est pré-
parée avec une valeur de pH qui est inférieure a 7.

Procédé selon les revendications 4 ou 5 caractéri-
sée en ce que la seconde composante de réaction
(13) présente un taux d’acide carboxylique.

Appareil de fabrication d’'une structure définie en
trois dimensions en relief (1 ; 2) sur la surface d’'un
support (3) mis en place, moyennant 'emploi d’'un
procédé selon I'une des revendications de 1 a 6,

- comprenant une plaque avec des buses (4)
comportant une multitude d’orifices de buses (6,
7) qui peuvent étre ouverts et fermés, comman-
dés par une vanne,

- comprenant un premier récipient de réserve
en surpression (9) pour la premiére composante
de réaction (10) qui est en communication flui-
dique avec un premier groupe d’orifices de bu-
ses (6) par l'intermédiaire d’'un premier groupe
de vannes de réglage (10a),

- comprenant un second récipient de réserve en
surpression (12) pour la seconde composante
de réaction (13) qui est en communication flui-
dique avec un second groupe d’orifices de bu-
ses (7) par l'intermédiaire d’'un premier groupe
de vannes de réglage (13a), et

- comprenant une installation de réglage (13c)
pour Tinstruction des ouvertures instantanées
des vannes de réglage (10a, 13a) des deux
groupes de vannes de réglage.

8. Appareil selon la revendication 7 caractérisé en ce

que linstallation de réglage (13c) est congue de telle
maniére qu'une différence de temps peut étre ins-
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truite entre une ouverture instantanée pour une van-
ne de réglage (10a) du premier groupe de vannes
de réglage et une ouverture instantanée pour une
vanne deréglage (13a) du second groupe de vannes
de réglage.
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