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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zur Herstellung von
Doming-Etiketten, bestehend aus einer Grundschicht (14),
die an ihrer Unterseite mit einer Klebstoffschicht (13) ver-
sehen ist, einer mit einer Oberseite der Grundschicht (14)
verbundenen transparenten Deckschicht (24) und einer ab-
nehmbar an der Klebstoffschicht (13) anhaftenden Trager-
schicht (12), wobei das Verfahren die folgenden Schritte auf-
weist:

a) Ein Verbund (11) aus der Grundschicht (14) der Klebstoff-
schicht (13) und der Tragerschicht (12) wird auf einer der
Klebstoffschicht (13) abgewandten Oberflache der Grund-
schicht (14) an verschiedenen, relativ zueinander beabstan-
deten Stellen mittels einer Dosiereinrichtung (3) jeweils mit
einer Menge eines in flieRfahigem Zustand vorliegenden Ma-
terials der Deckschicht (24) versehen wobei durch einen
FlieRvorgang des Materials auf der Oberflache der Grund-
schicht (14) die endgultige Form der Deckschicht (24) gebil-
det wird.

b) Das Material der in ihrer endgtiltigen Form vorliegenden
Deckschicht (24) wird zumindest teilweise ausgehartet.

Um eine hohe Produktivitat des Verfahrens bei méglichst ge-
ringen Kosten zu erreichen, wird vorgeschlagen, dass

c) der Verbund (11) aus der Grundschicht (14), der Kleb-
stoffschicht (13) und der Tragerschicht (12) der Dosierein-
richtung (3) in Form eines Bandes (10) zugefiihrt wird.

33/0‘?'8




DE 10 2010 001 794 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von Etiketten, bestehend aus einer Grund-
schicht, die an ihrer Unterseite mit einer Klebstoff-
schicht versehen ist, einer mit einer Oberseite der
Grundschicht verbundenen Deckschicht und einer
I6sbar an der Klebstoffschicht anhaftenden Trager-
schicht, wobei das Verfahren die folgenden Schritte
umfasst:
a) Ein Verbund aus der Grundschicht, der Kleb-
stoffschicht und der Tragerschicht wird auf einer
der Klebstoffschicht abgewandten Oberflache der
Grundschicht an verschiedenen relativ zueinan-
der beabstandeten Stellen mittels einer Dosierein-
richtung jeweils mit einer Menge eines in flie3fa-
higem Zustand vorliegendem Materials der Deck-
schicht versehen, wobei durch einen Fliel3vor-
gang des Materials auf der Oberflache der Grund-
schicht die endgiltige Form der Deckschicht ge-
bildet wird.
b) Das Material der in ihrer endgultigen Form vor-
liegenden Deckschicht wird, zumindest teilweise,
ausgehartet.

[0002] Dariiber hinaus betrifft die Erfindung eine
Vorrichtung zur Herstellung von Etiketten, die eine
Grundschicht, die auf ihrer Unterseite mit einer Kleb-
stoffschicht versehen ist, eine mit einer Oberseite der
Grundschicht verbundenen Deckschicht und eine ab-
nehmbar an der Klebstoffschicht anhaftende Trager-
schicht aufweisen, umfassend
a) eine Dosiereinrichtung, mit der auf einer
der Klebstoffschicht abgewandten Oberflache der
Grundschicht, die mit der Klebstoffschicht und der
Trégerschicht einen Verbund bildet, eine Menge
eines in flieRfahigem Zustand vorliegenden Mate-
rials der Deckschicht aufbringbar ist,
b) eine Verfahreinrichtung, mit der der Verbund
aus der Grundschicht der Klebstoffschicht und der
Trégerschicht relativ zu der Dosiereinrichtung so
bewegbar ist, dass an verschiedenen relativ zu-
einander beabstandeten Stellen des Verbundes
das Material der Deckschicht aufbringbar ist,
c) eine Harteeinrichtung, mit der das in seiner
endglltigen Form vorliegende Material der Deck-
schicht mittels Strahlung und/oder Temperatur
und/oder Druck und/oder Luftkontakt und/oder Zu-
satz mindestens einer Chemikalie zumindest teil-
weise aushartbar ist.

Stand der Technik

[0003] Etiketten der vorstehend beschriebenen Art
werden haufig als "Doming” bezeichnet. Es handelt
sich hierbei um eine Technologie zur Herstellung von
gewolbten, in der Regel transparenten oder trans-
luzenten Beschichtungen (Dome) in beliebigen Far-
ben, vorstehend als "Deckschicht”’ bezeichnet, auf
bedruckten oder unbedruckten Folien, vorstehend als
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"Grundschicht” bezeichnet, oder anderen Formkor-
pern. Die typischerweise konvexe Gestalt der Be-
schichtung ergibt sich aus dem Umstand, dass sich
das zunéchst flieRfahige Harz bei bzw. nach dem Auf-
bringen seitlich ausbreitet und — bedingt durch die
Oberflachenspannung — an den erhabenen Kanten
der Grundschicht zum Stillstand gelangt und aushar-
tet. Mit Hilfe der Doming-Technologie kann die Wir-
kung, insbesondere im Hinblick auf optische Effekte,
sowie die haptische Qualitat von Drucken, Schriften,
Werbeartikeln u. &. deutlich erhéht werden. Die Do-
ming-Technologie ist daher sehr beliebt, weil sich mit
ihr wirkungsvoll Werbeziele und Verkaufserfolge for-
dern lassen.

[0004] Unter “Etiketten” im Sinne der vorliegenden
Anmeldung sollen dabei aufklebbare Kennzeichnun-
gen in beliebigen Formen verstanden werden. Bei-
spielhaft und nicht abschlieRend flr die Anwendung
von Domings sei das folgende genannt:
— Etiketten und Aufkleber aller Formen,
— hochwertige Schilder mit Schriften, Logos und
Piktogrammen (auf Edelstahl, Messing, Glas, Ple-
xiglas und lackiertem Aluminium),
— reprasentative Gebdude- und Objektkennzeich-
nungen im Innen- und Aullenbereich (insbeson-
dere 3D-Beschriftung auf Glastiren),
— Autobeschriftungen mit 3D-Logos und -Schrif-
ten,
— Beschriftung von Werbetragern (Autoschlissel,
Gravierplatten, Lineale, Namensschilder, Buttons,
usw.),
— dekorative Kennzeichnung von Geraten und
Ausrustungen mit 3D-Schriften,
— Messebau mit 3D-Schriften und -Logos.

[0005] Zur Herstellung der Deckschichten von Dom-
ing-Etiketten werden Kunstharze auf Basis von Poly-
urethan, Epoxid oder isocyanatfreie UV-hartende Do-
mingharze (letzteres bspw. vertrieben von der Firma
SuraChemicals unter der Handelsbezeichnung "Su-
rACer®”).

[0006] Deckschichten auf Epoxidharzbasis sind har-
telastisch und weisen keine Flexibilitat auf. Sie sind
fur den AuBeneinsatz kaum geeignet, da sie keine
UV-Stabilitat besitzen und daher zum Vergilben nei-
gen. Daruber hinaus betragt die Topfzeit des nur
zweikomponentig lieferbaren Materials lediglich eini-
ge Minuten, woraus sich eine technisch, wirtschaftlich
und finanziell aufwandige Verarbeitung ergibt. Ferner
enthalten Epoxidharze giftige und &tzende Bestand-
teile, woraus sich zum einen 6kologische Belastun-
gen sowie gesundheitsgefdhrdende Effekte (Gefahr
der Hautirritation) ergeben. Wahrend somit im Falle
einer manuellen Doming-Herstellung in kleiner Stiick-
zahl gewisse Vorteile gegentiber anderen Technolo-
gien bestehen, eignen sich die Epoxidharze aufgrund
der vorgenannten Nachteile nicht fir eine industrielle
Fertigungsweise.
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[0007] Als zweite Stoffgruppe ist die Verwendung
von Polyurethan als Material der Doming-Deck-
schicht bekannt. Polyurethanharze sind lufttrock-
nend, wobei der Trocknungsvorgang langsam vor
sich geht und bis zu mehreren Stunden in Anspruch
nimmt und von der Luftfeuchtigkeit beeinflusst wird.
Nach der Aushartung besitzt das Doming eine ho-
he Flexibilitdt und aufgrund seiner UV- und Klimas-
tabilitét sind derartige Doming-Etiketten auch fur den
AulReneinsatz sehr gut geeignet. Auch das Polyure-
thanharz ist lediglich zweikomponentig verfigbar und
innerhalb einer lediglich sehr kurzen Topfzeit ver-
arbeitbar, woraus wiederum ein hoher technischer
Verarbeitungsaufwand resultiert. Auch bei der Verar-
beitung von Polyurethanharzen bilden toxische Be-
standteile der Komponenten (Isocyanat) einen Pro-
blempunkt in Bezug auf die Umwelt, im Allgemeinen
und das mit der Herstellung beschéftigte Personal
im Besonderen. Durch die Einstufung der Isocyanate
als Gefahrgut entstehen im Logistikbereich hohe La-
ger- und Transportkosten. Auch die Sondermillent-
sorgung der Reststoffe verursacht zusatzlichen finan-
Ziellen Aufwand.

[0008] Schliellich sind noch UV-hartende Doming-
harze (beispielsweise SurACer®) fiir die Doming-Her-
stellung bekannt. Hierbei handelt es sich um ein licht-
hartendes, insbesondere UV-hartendes Harzsystem,
das sich durch eine sehr kurze Hartezeit (wenige Mi-
nuten) auszeichnet, wobei die Luftfeuchtigkeit keinen
Einfluss auf den Hartevorgang und die Hartezeit hat.
Wie bei Polyurethanharzen auch, ist eine Eignung
fir den AulRenbereich aufgrund der UV- und Klimas-
tabilitdt gegeben. Im Hinblick auf die Handhabung
ist das Material als einfach zu beurteilen, da es ei-
ne sehr lange Topfzeit (bei Kiihlung mehrere Tage)
besitzt, einen geringen Aufwand fir Misch- und Do-
sierarbeiten erfordert und sowohl ein- als auch zwei-
komponentig lieferbar ist. Belastungen beim Hand-
ling treten im Wesentlichen nicht auf, da das Materi-
al aus ungiftigen Bestandteilen besteht, die fiir den
Menschen ungefahrlich sind und weder beim Trans-
port noch bei der Lagerung als Gefahrgut einzustufen
sind. Aufgrund der sehr geringen dkologischen Be-
lastungen ist eine Entsorgung der Reststoffe der Pro-
duktion Uber den normalen gewerblichen Abfall még-
lich. Insgesamt liegt somit eine vergleichsweise hohe
Wirtschaftlichkeit bei der Doming-Herstellung vor, die
die Verwendung dieses Materials auch in der indus-
triellen Fertigung verwendbar macht.

[0009] Als nachteilig bei den bekannten Verfahren
zur Doming-Herstellung ist es anzusehen, dass die
Produktivitat gering und der apparative Aufwand grof}
ist. Die Etiketten sind auf rechteckférmigen Bdgen
der Tragerschicht (typischerweise im A4- oder A3-
Format) angeordnet, wobei die Grundschicht vor dem
Aufbringen des Materials der Deckschicht bereits
durch Stanzen so bearbeitet ist, dass das Material
der Grundschicht zwischen benachbarten und beab-
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standeten Etiketten entfernbar oder bereits entfernt
ist. Auf einer Art Dosiertisch werden die Bégen und
die Dosiereinrichtung (typischerweise in Form einer
Dosiernadel) relativ zueinander so bewegt, dass ei-
ne matrixférmige Anordnung aus Spalten und Zei-
len der Etiketten auf dem Bogen erhalten wird. Zur
Erzeugung von Domings mit komplexen Geometrien
ist auch wahrend des Aufbringens ein Verfahren der
zu beschichtenden Grundschicht moéglich. Anschlie-
Rend werden die Bdgen mit den noch nicht ausgehar-
teten Domings bei lufthdrtenden Systemen in meh-
reren Lagen in Harteeinrichtungen allein unter Luft-
kontakt oder unterstitzend mittels Warmebehand-
lung ausgehartet. Bei lichthdrtenden Harzsystemen
erfolgt eine Aushértung in einer Harteeinrichtung in
Form einer Kammer, in der die Deckschicht mit UV-
Strahlung beaufschlagt wird.

[0010] Als besonderes aufwendig und nachteilig ist
dabei die Notwendigkeit der Uberfiinrung der mit dem
Deckschichtmaterial versehenen Bégen von der Do-
siereinrichtung in die Harteeinrichtung anzusehen,
sowie die Notwendigkeit, bis zur Aushértung einen
Staubeintrag auf die Oberflache der Deckschicht zu
vermeiden, da dies die Oberflachenqualitat eklatant
herabsetzt und bis hin zu spaterem Ausschuss der
betroffenen Domings fuhren kdnnte. Die Aufrechter-
haltung von Reinraumbedingungen in gréeren Pro-
duktionsabschnitten, d. h. Raumvolumina, stellt einen
nicht unerheblichen technischen und finanziellen Auf-
wand bei den bekannten Verfahren dar.

Aufgabe

[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von
Doming-Etiketten vorzuschlagen, mit dem bzw. der
sich die Doming-Etiketten auf besonders rationelle
und kostengulinstige Weise herstellen lassen.

Lésung

[0012] Ausgehend von dem Verfahren der eingangs
beschriebenen Art wird die zugrunde liegende Aufga-
be dadurch geldst, dass der Verbund aus der Grund-
schicht, der Klebstoffschicht und der Tragerschicht
der Dosiereinrichtung in Form eines Bandes zuge-
fuhrt wird.

[0013] Die Zufiihrung bandférmigen Materials, d. h.
vorzugsweise das Abspulen des Materials von einer
Vorratsrolle, erlaubt eine besonders effiziente Her-
stellungsweise, weil die komplizierte und umstandli-
che Handhabung von Bogenware entfallt. Die Erfin-
dung ermoglicht somit bei der Doming-Herstellung ei-
nen kontinuierlichen FlieRprozess und riickt ab von
dem bislang allein realisierten Prinzip des Batch-
Prozesses (Chargenproduktion mit einem Bogen als
Charge). Ein weiterer grof3er Vorteil der erfindungs-
gemalen Vorgehensweise besteht darin, dass die
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fertigen Doming-Etiketten nach der Aushértung der
Deckschicht wiederum in Bandform vorliegen und
vorzugsweise in Form einer Rolle aufgewickelt wer-
den. Eine derartige Rolle fertiger Doming-Etiketten
kann in Ublichen Etikettiergeraten Verwendung fin-
den, so dass auch der Vorgang des Applizierens der
Doming-Etiketten gegentiber dem Stand der Technik
stark vereinfacht wird. Bislang war es namlich blich,
dass die Doming-Etiketten von Hand von dem jewei-
ligen Bogen abgenommen und am Anwendungsort
appliziert wurden. Alternativ hierzu ist es auch még-
lich, mittels komplizierter roboterartiger Greifersyste-
me die fertigen Doming-Etiketten von der Bogenware
auf das zu kennzeichnende Produkt zu applizieren.

[0014] Vorzugsweise wird der Verbund aus der
Grundschicht, der Klebstoffschicht und der Tréger-
schicht vor dem Aufbringen des Deckschicht-Materi-
als von einer einen Vorrat bildenden Rolle abgewi-
ckelt und/oder der Verbund aus der Grundschicht,
der Klebstoffschicht, der Tragerschicht und der aus-
gehéarteten Deckschicht zu einer Rolle aufgewickelt.

[0015] Des Weiteren kann es vorteilhaft sein, wenn
der Verbund aus der Grundschicht, der Klebstoff-
schicht und der Tragerschicht vor dem Aufbringen
des Materials der Deckschicht von einem als Liporel-
lo gefalteten Vorratspaket entfaltet und/oder der Ver-
bund aus der Grundschicht, der Klebstoffschicht und
der Tragerschicht und der zumindest teilweise aus-
geharteten Deckschicht zu einem in Form eines Li-
porello vorliegenden Fertigpaket zusammengefaltet
wird. Dabei ist vor und nach dem Auftrag des Deck-
schichtmaterials eine beliebige Kombination aus rol-
lenformiger Aufwicklung oder liporelloartigem Falten
des Bandes mdglich.

[0016] Um die Produktivitat des erfindungsgemafRen
Verfahrens weiter zu steigern, kann auf dem Band,
quer zu einer Transportrichtung betrachtet, an meh-
reren Stellen nebeneinander gleichzeitig das Material
der Deckschicht aufgebracht werden. Auf diese Wei-
se wird somit ein breites Band in mehreren "Bahnen”
parallel zueinander mit Doming-Etiketten versehen,
wobei das Band — vor oder nach dem Aufbringen des
Deckschichtmaterials — in Langsrichtung geteilt wer-
den kann, um spater “einreihig” in Etikettiergeraten
Verwendung finden zu kénnen.

[0017] Alternativ zu der Aufbringung in mehreren
parallelen Bahnen ist es auch mdglich, auf jeweils
derselben Bahn des Bandes an verschiedenen Stel-
len hintereinander (d. h. in Transportrichtung betrach-
tet) gleichzeitig das Material der Deckschicht aufzu-
bringen. Auch hierdurch kann die Produktivitat gestei-
gert werden.

[0018] In vorrichtungstechnischer Hinsicht wird die
zugrunde liegende, Aufgabe ausgehend von einer
Vorrichtung der eingangs beschriebenen Art durch
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Transportrollen gelést, mit denen der in Form eines
Bandes vorliegende Verbund aus der Grundschicht,
der Klebstoffschicht und der Tragerschicht zumindest
vor und bis hin zu der Dosiereinrichtung férderbar ist.
Die Erfindung geht somit von einem kontinuierlichen
Prozess des Zuférderns des Verbundes aus, wobei
es sowohl im Rahmen der Erfindung liegt, die Inte-
gritdt des Bandes nach der Erzeugung der Etiketten
aufzulésen und diese vereinzelt weiterzubehandeln
als auch die Férderung des Verbundes von der Do-
siereinrichtung weg mit Hilfe von weiteren Transpor-
trollen vorzunehmen. Letztgenannte Variante durf-
te selbstverstandlich meist zu bevorzugen sein, weil
der gesamte Prozess auf diese Weise kontinuierlich
durchgefiihrt werden kann und der weitere Vorteil
entsteht, dass das zu einer Rolle aufgewickelte Band
mit den fertigen Etiketten spater in ein Etikettiergerat
eingesetzt werden kann, von dem aus ein kontinuier-
liches Abspenden der Bonding-Etiketten erfolgt.

[0019] Gemal der Erfindung ist des Weiteren eine
Rollenlagerung fiir eine aus dem Band bestehende
Rolle vorgesehen, wobei das Band aus dem Verbund
aus der Grundschicht, der Klebstoffschicht und der
Tragerschicht vor dem Aufbringen des Materials der
Deckschicht besteht. Von einer derartigen Rollenla-
gerung aus lasst sich fur eine lange Zeit und fir ei-
ne grol3e Anzahl von Etiketten das zu beschichtende
"Rohmaterial” kontinuierlich abziehen.

[0020] Im Sinne einer hohen Effizienz der Anlage ist
des Weiteren eine vorzugsweise antreibbare weitere
Rollenlagerung fiur eine aus dem Band mit der aus-
gehérteten Deckschicht zu bildende Rolle vorgese-
hen. Mittels einer solchen Vorrichtung wird "von der
Rolle auf die Rolle” gearbeitet, so dass ein Abwickeln
des Verbundes nur zum Zwecke und nur im Bereich
der Dosiereinrichtung und der Harteeinrichtung er-
folgt wohingegen im Ubrigen auf rationelle Weise le-
diglich Rollenmaterial gehandhabt wird. Trotz grof3er
Leistungsfahigkeit kommt eine derartige Vorrichtung
mit einem sehr geringen Raumbedarf aus.

[0021] Die Erfindung weiter ausgestaltend ist vorge-
sehen, dass die Harteeinrichtung und/oder die Do-
siereinrichtung einen Tunnel aufweist bzw. aufwei-
sen, mit dem luftgetragene Partikel von der Oberfla-
che der Deckschicht vor deren Aushértung fernhalt-
bar sind. Zu diesem Zweck weist der Tunnel auch
in seinem Eintrittsquerschnitt und Austrittsquerschnitt
entsprechende Abschirmungen auf, um ein Eindrin-
gen moglicherweise partikelbelasteter Umgebungs-
luft zu verhindern.

[0022] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung wird vorgeschlagen, dass mindestens ein
Dosierelement der Dosiereinrichtung, aus dem ein
Strom des Materials der Deckschicht abgebbar ist, in
eine Richtung quer und/oder parallel zu der Trans-
portrichtung verfahrbar ist. Eine derartige Verfahrbar-
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keit erlaubt die Erzeugung auch komplexer Geometri-
en bei den Doming-Etiketten, wozu eine relative Ver-
fahrbarkeit von Dosierelement (typischerweise Dosi-
ernadel) und dem zu beschichtenden Verbund not-
wendig ist.

Ausflhrungsbeispiel

[0023] Das erfindungsgemalie Verfahren wird nach-
folgend anhand einer Vorrichtung gemaf der Erfin-
dung, die in der Zeichnung dargestellt ist, naher er-
lautert:

Es zeigt:

[0024] Fig. 1: einen Langsschnitt durch eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Doming-Etiketten,

[0025] Fig. 2: einen Schnitt durch einen bandférmi-
gen Verbund und

[0026] Fig. 3: wie Fig. 2, jedoch mit aufgetragener
Deckschicht.

[0027] Eine in der Fig. 1 in einem Langsschnitt dar-
gestellte Vorrichtung 1 zur Herstellung von Doming-
Etiketten besteht aus den wesentlichen Baugruppen
Abwickeleinrichtung 2, Dosiereinrichtung 3, Harteein-
richtung 4 und Aufwickeleinrichtung 5. Alle vorge-
nannten Baugruppen sind auf einem tischartigen Ge-
stell 6 angeordnet, dessen Oberseite von einer Tisch-
platte 7 gebildet wird. Die Abwickeleinrichtung 2 be-
sitzt eine Rollenlagerung 8 fiir eine Rolle 9, die von ei-
nem Band 10 gebildet wird, welches wiederum aus ei-
nem klebtechnisch hergestellten Verbund 11 besteht,
dessen Aufbau in Fig. 2 ndher erlautert ist:

Der Verbund 11 besteht aus einer aus einem Papier
oder einer Folie bestehenden Tragerschicht 12, auf
die mit Hilfe einer Klebstoffschicht 13 eine Grund-
schicht 14, die wiederum aus Papier oder Folie be-
stehen kann, aufgebracht ist. In bekannter Weise ist
der Verbund 11 bezogen auf seine Dicke 15 in der
Form teilweise gestanzt, dass die Grundschicht 14
und die Klebstoffschicht 13 durchtrennt sind, wohin-
gegen die Tragerschicht 12 im Wesentlichen unver-
sehrt ist und flir einen sicheren Transport des Ban-
des 10 sowohl vor der Aufdosierung der Deckschicht
als auch danach sorgen kann. In Fig. 2 sind schema-
tisch zwei Stanzlinien 16, 16' dargestellt, die — in ei-
ner Draufsicht des Verbundes 11 betrachtet — jeweils
beispielsweise einen Kreis bilden, der die Grundfla-
che des spateren Doming-Etiketts darstellt. Zwischen
benachbarten Kreisen und um die kreisférmig umlau-
fenden Stanzflachen 16, 16’ liegt jeweils ein Abfallbe-
reich 17 vor, der vor dem Aufwickeln des Verbundes
11 entfernt wurde, so dass die Bereiche der spateren
Etiketten durch erhéhte Bereiche der Grundschicht
14 markiert sind. Der Vorgang der Entfernung der Ab-
fallbereiche wird "Entgittern” genannt.
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[0028] Unterhalb der Rolle 9 befindet sich eine An-
triebseinheit 18 fir das Band 10. Im Anschluss an
die Antriebseinheit sind noch diverse Transportrollen
19 vorhanden, die Uber die von ihnen bewirkte Um-
lenkung fir den gewiinschten Verlauf des Bandes 10
sorgen.

[0029] Neben der Abwickeleinrichtung 2 befindet
sich die Dosiereinrichtung 3, deren wesentliche Kom-
ponenten ein Dosierelement 20 in Form einer Dosier-
nadel und eine Verfahreinrichtung 21 in Form eines
X-Y-Z-Kreuztischs sind. Mit Hilfe des Kreuztischs und
einer Steuerungseinrichtung 22 fir dessen Antriebe
sowie den Bandantrieb Iasst sich die Dosiernadel so-
wohl in vertikale Richtung (Z-Richtung) als auch par-
allel zu der Langsrichtung des Bandes (X-Richtung)
als auch senkrecht in dazu in horizontaler Ebene (Y-
Richtung) bewegen.

[0030] Wie auchim Stand der Technik bereits tblich,
ist das Dosierelement 20 Uber eine Leitung mit ei-
nem beheizten Vorratsbehalter 23 fur das in fliel3fahi-
gem Zustand vorliegende Material einer Deckschicht
24 verbunden, wobei der Behalter und damit auch
die Verbindungsleitung mittels eines Kompressors 25
mit Druckluft beaufschlagbar ist, um das Material der
Deckschicht 24 férdern zu kénnen.

[0031] Mit Hilfe des Dosierelements 20 lasst sich das
Material der Deckschicht 24 so auf der Grundschicht
14 (z. B. im Bereich der stehen gebliebenen kreisfor-
migen Ausstanzung derselben) aufbringen, dass das
Material unter Wirkung der Schwerkraft sowie der Ad-
hasions- und Kohasionskrafte auseinander flieRt und
—in radiale Richtung betrachtet — an der Stanzlinie 16
zum Stillstand kommt, wobei die fertige Deckschicht
24 eine konvexe Form und eine gréRte Dicke T un-
gefahr zwischen 0,5 mm und 2,0 mm besitzt (siehe
Fig. 3). Die Dosiereinrichtung 3 ist Uiber ihre gesam-
te Lange in einem Tunnel 26 angeordnet, der von
einem z. B. aus Blech gefertigten Gehduse besteht.
Eine in Fig. 1 nicht sichtbare Querschnittsflache am
Eingang des Tunnels 26 von der Abwickeleinrichtung
2 her ist mit einer Abschottung versehen. Der Tun-
nel 26 verhindert im Zusammenwirken mit der Ab-
schottung, dass partikelbelastete Umgebungsluft im
Bereich des Aufbringens des flieRfahigen Materials
der Deckschicht 24 eintreten kann, da ein Sich-Ab-
setzen derartiger Partikel (Flusen, etc.) auf der Deck-
schicht und Verkleben damit zu einem Qualitatsver-
lust bis hin zu einem Totalausschuss fihrt.

[0032] Im Anschluss an den Tunnel 26 der Dosier-
einrichtung 3 schlief3t sich ein weiterer Tunnel 27 der
Harteeinrichtung 4 an, wobei die vorgenannten Tun-
nel 26, 27 luftdicht aneinander angeschlossen sind.
Innerhalb des Tunnels 27 der Harteeinrichtung 4 be-
findet sich eine Mehrzahl von Strahlern 28, bei denen
es sich im vorliegenden Fall um Leuchtmittel handelt,
die Licht im ultravioletten Bereich nach unten auf das
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auf der Oberflache der Tischplatte 7 sich bewegen-
de Band 10 abstrahlen, wodurch die emittierte UV-
Strahlung auf das Material der Deckschicht 24 trifft.

[0033] Bei dem Material der Deckschicht 24 handelt
es sich um isocyanatfreies SurACer®, bei dem die
Hartung auf einem chemischen Prozess beruht. Es
handelt sich dabei um ein 100-prozentiges Festkor-
persystem bestehend aus Oligomeren, Monomeren
und Photoinitiatoren. Im Wege einer Polymerisation
werden die kurzen Molekulketten zu langen, dreidi-
mensionalen Molekilstrukturen vernetzt. Den Auslé-
ser dazu gibt die UV-Strahlung, die den Photoinitia-
tor in Radikale spaltet, wodurch mit sehr hoher Re-
aktionsgeschwindigkeit die Polymerisation ausgeldst
wird. Die Transportgeschwindigkeit des Bandes istim
Hinblick auf die Lange des Tunnels 27 so gewahlt,
dass die Verweilzeit unter der UV-Strahlung lang ge-
nug ist, um eine ausreichende Oberflachenharte oder
sogar eine Durchhartung der Deckschicht 24 zu er-
zielen.

[0034] Sowohl der Tunnel 26 der Dosiereinrichtung
3 als auch der Tunnel 27 der Harteeinrichtung 4 sind
jeweils an ihrer Oberseite mit Absaugstutzen 29 ver-
sehen, die an eine nicht dargestellte Absauganlage
angeschlossen sind.

[0035] In der sich an die Harteeinrichtung 4 anschlie-
Renden Aufwickeleinrichtung 5 wird das mit den fer-
tigen Doming-Etiketten versehene Band 10 zunachst
noch mittels eines Niederhalters 30 auf die Tischplat-
te 7 gedrickt, um anschlielend auf einer Rollenlage-
rung 31 zu einer Rolle 32 mit den fertigen Doming-
Etiketten aufgewickelt zu werden.

[0036] Das erfindungsgemale Verfahren lauft dabei
im Einzelnen wie folgt ab:

Das Band 10 des Verbundes 11 wird von der Rol-
le 9 sukzessive abgewickelt und in der Dosierein-
richtung 3 mittels des Dosierelements 20 mit dem
Material der Deckschicht 24 versehen. Ein am Be-
ginn der Dosiereinrichtung 3 angeordnetes optisches
Sensorelement 33 detektiert jeweils die Vorderkan-
te eines Etiketts und sorgt fiir ein positionsgenau-
es Anhalten des Bandes 10 so, dass das Dosierele-
ment 20 sich oberhalb des jeweiligen Etiketts befin-
det. Mittels der Steuerungseinrichtung 22 wird der
taktweise Vorschub des Bandes 10 entweder zeit-
oder volumenabhangig (Volumen des abgegebenen
Harzes) gesteuert. Fur den Fall, dass in Transport-
richtung des Bandes 10 mehrere Dosierelemente 20
hintereinander angeordnet sein sollten, die gleichzei-
tig beaufschlagt werden, wird das Band 10 bei jedem
Takt um eine entsprechende Anzahl von Etiketten
vorbewegt. Als weitere MaRnahme zur Effizienzstei-
gerung kénnen mehrere Bander 10 parallel neben-
einander abgewickelt und auch beschichtet werden,
wobei mehrere schmale Bander nebeneinander be-
schichtet werden kdnnen oder ein breites Band, das
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spater in mehrere schmale Bander geschnitten oder
auch als breites Band weiter verarbeitet werden kann,
wenn gleichzeitig mehrere nebeneinander angeord-
nete Domings abgespendet werden sollen.

[0037] Das nach dem Aufbringen auf die Grund-
schicht 14 beim Eintritt in die Harteeinrichtung 4 noch
flieRfahige Material der Deckschicht 24 wird in Fol-
ge der kontinuierlichen Bestrahlung mit UV-Licht im
Tunnel 27 der Harteeinrichtung 4 zunehmend hérter.
Im Bereich eines Austrittsquerschnitts 34 des Tun-
nels 27 ist das Material der Deckschicht 24 zumindest
soweit ausgehartet, dass anschlieRend beim Aufwi-
ckeln des Bandes 10 zur Rolle 32 die Oberseite der
Deckschicht 24 nicht an der Unterseite der Trager-
schicht 12 der folgenden Lage der Rolle 32 anhaftet.

[0038] Beim Abspenden der erfindungsgemal er-
zeugten Doming-Etiketten von der Rolle 32, die bei
Erreichen einer gewissen GrélRe aus der Vorrich-
tung 1 entfernt wird, werden die aus Deckschicht 24,
Grundschicht 14 und Klebstoffschicht 13 bestehen-
den Etiketten von der Tragerschicht 12 abgehoben,
wozu diese wie Ublich mit einer Silikonbeschichtung
versehen ist, so dass die Klebstoffschicht 13 an der
Grundschicht 14 anhaftet und sich von der Trager-
schicht 12 vollstandig ablést. Es handelt sich hierbei
um den klassischen Fall eines Selbstklebeetiketts.

[0039] Je nach den gewahlten Beschichtungspara-
metern (Material, Geometrie usw.) lassen sich die
Prozessparameter der Vorrichtung 1 mit Hilfe eines
Bedienpaneels 35 in weiten Grenzen frei einstellen.

[0040] Alternativ zu der beschriebenen Verwendung
eines isocyanatfreien UV-hartenden Domingharzes
kann unter Anwendung des erfindungsgemafen Ver-
fahrens auch ein Harzsystem auf Polyurethanbasis
verwendet werden. In diesem Fall erfolgt die Aushar-
tung in der Harteeinrichtung 4 allein durch Luftkontakt
der Deckschicht 24, gegebenenfalls unter zusatzli-
cher Warmeeinwirkung, um die Aushartzeit zu ver-
kurzen. Die Bandgeschwindigkeit bzw. die Lénge der
Ausharteinrichtung 4 sind an die erforderliche Aus-
hartzeit anzupassen.

Bezugszeichenliste

Vorrichtung
Abwickeleinrichtung
Dosiereinrichtung
Harteeinrichtung
Aufwickeleinrichtung
Gestell

Tischplatte
Rollenlagerung
Rolle

10 Band

1" Verbund

12 Tragerschicht
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13 Klebstoffschicht

14 Grundschicht

15 Dicke

16, 16’ Stanzlinie

17 Abfallbereich

18 Antriebseinheit

19 Transportrolle

20 Dosierelement

21 Verfahreinrichtung

22 Steuerungseinrichtung

23 Vorratsbehalter

24 Deckschicht

25 Kompressor

26 Tunnel

27 Tunnel

28 Strahler

29 Absaugstutzen

30 Niederhalter

31 Rollenlager

32 Rolle

33 Sensorelement

34 Austrittsquerschnitt

35 Bedienpaneel

T Dicke
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Etiketten, be-
stehend aus einer Grundschicht (14), die an ihrer
Unterseite mit einer Klebstoffschicht (13) versehen
ist, einer mit einer Oberseite der Grundschicht (14)
verbundenen Deckschicht (24) und einer abnehmbar
an der Klebstoffschicht (13) I6sbar anhaftenden Tra-
gerschicht (12), wobei das Verfahren die folgenden
Schritte umfasst:

a) Ein Verbund (11) aus der Grundschicht (14)
der Klebstoffschicht (13) und der Tragerschicht (12)
wird auf einer der Klebstoffschicht (13) abgewand-
ten Oberflache der Grundschicht (14) an verschie-
denen, relativ zueinander beabstandeten Stellen mit-
tels einer Dosiereinrichtung (3) jeweils mit einer Men-
ge eines in flieRfahigem Zustand vorliegenden Mate-
rials der Deckschicht (24) versehen wobei durch ei-
nen Flielvorgang des Materials auf der Oberflache
der Grundschicht (14) die endgiiltige Form der Deck-
schicht (24) gebildet wird.

b) Das Material der in ihrer endgiltigen Form vor-
liegenden Deckschicht (24) wird zumindest teilweise
ausgehartet,

gekennzeichnet durch den folgenden Verfahrens-
schritt:

c) Der Verbund (11) aus der Grundschicht (14), der
Klebstoffschicht (13) und der Tragerschicht (12) wird
der Dosiereinrichtung (3) in Form eines Bandes (10)
zugefihrt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verbund (11) an der Grundschicht
(14), der Klebstoffschicht (13) und der Tragerschicht
(12) vor dem Aufbringen von einer einen Vorrat bil-
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denden Rolle (9) abgewickelt und/oder der Verbund
(11) aus der Grundschicht (14), der Klebstoffschicht
(13), der Tragerschicht (12) und der zumindest teil-
weise ausgeharteten Deckschicht (24) wird zu einer
Rolle (32) aufgewickelt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verbund (11) aus der Grund-
schicht (14), der Klebstoffschicht (13) und der Tra-
gerschicht (12) vor dem Aufbringen des Materials der
Deckschicht (24) von einem als Liporello gefalteten
Vorratspaket entfaltet und/oder der Verbund (11) aus
der Grundschicht (14), der Klebstoffschicht (13) und
der Tragerschicht (12) und der zumindest teilweise
ausgeharteten Deckschicht (24) zu einem in Form ei-
nes Liporello vorliegenden Fertigpaket zusammenge-
faltet wird

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass auf dem Band (10) oder
auf einer Mehrzahl parallel zueinander verlaufender
Bander (10), quer zu einer Transportrichtung betrach-
tet, an mehreren Stellen nebeneinander gleichzeitig
das Material der Deckschicht (24) aufgebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass auf dem Band (10) oder
auf einer Mehrzahl parallel zueinander verlaufender
Bander (10), in Transportrichtung betrachtet, an meh-
reren Stellen hintereinander gleichzeitig das Material
der Deckschicht (24) aufgebracht wird.

6. Vorrichtung zur Herstellung von Etiketten, die ei-
ne Grundschicht (14), die auf ihrer Unterseite mit ei-
ner Klebstoffschicht (13) versehen ist, eine mit einer
Oberseite der Grundschicht (14) verbundene Deck-
schicht und eine abnehmbar an der Klebstoffschicht
(13) anhaftende Tragerschicht (12) aufweisen, um-
fassend
a) eine Dosiereinrichtung, mit der auf einer der Kleb-
stoffschicht (13) abgewandten Oberflache der Grund-
schicht (14), die mit der Klebstoffschicht (13) und der
Tragerschicht (12) einen Verbund (11) bildet, eine
Menge eines im flieRfahigem Zustand vorliegenden
Materials der Deckschicht (24) aufbringbar ist,

b) eine Verfahreinrichtung, mit der der Verbund (11)
der Grundschicht (14), der Klebstoffschicht (13) und
der Tragerschicht (12) relativ zu der Dosiereinrich-
tung (3) so bewegbar ist, dass an verschiedenen zu-
einander beabstandeten Stellen des Verbundes (11)
das Material der Deckschicht (24) aufbringbar ist,

c) eine Harteeinrichtung, mit der das in seiner end-
gultigen Form vorliegende Material der Deckschicht
(24) mittels Strahlung und/oder Temperatur und/oder
Druck und/oder Luftkontakt und/oder Zusatz mindes-
tens einer Chemikalie zumindest teilweise aushartbar
ist,

gekennzeichnet durch

d) Transportrollen, mit denen der in Form eines Ban-
des (10) vorliegende Verbund (11) aus der Grund-
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schicht (14), der Klebstoffschicht (13) und der Tréger-
schicht (12) zumindest vor und bis hin zu der Dosier-
einrichtung (3) forderbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch eine Rollenlagerung (8) fiir eine aus dem Band
(10) bestehende Rolle (9).

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, gekenn-
zeichnet durch eine vorzugsweise antreibbare Rol-
lenlagerung (31) flr eine aus dem Band (10) mit der
ausgeharteten Deckschicht (24) zu bildende Rolle
(32).

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Harteeinrichtung
(4) und/oder die Dosiereinrichtung (3) einen Tunnel
(26, 27) aufweist bzw. aufweisen, mit dem bzw. de-
nen luftgetragene Partikel von der Oberflaiche der
Deckschicht (24) vor deren Aushartung fernhaltbar
sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Do-
sierelement (20) der Dosiereinrichtung (3), aus dem
ein Strom des Materials der Deckschicht (24) abgeb-
bar ist, in eine Richtung quer und/oder parallel zu der
Transportrichtung verfahrbar ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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