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37)  Es  wird  eine  Vorrichtung  zum  trockenen  Bedruk- 
:en  eines  Werkstücks  (12)  unter  Verwendung  einer 
Heißprägefolie  (10)  und  eines  Prägestempels  (1)  auf- 
gezeigt,  wobei  die  Heißprägefolie  (10)  entsprechend 
iem  Prägestempel  (1)  auf  dem  Werkstück  (12)  auf- 
geklebt  und  nach  einer  Abkühlzeit  mit  Ausnahme 
jes  Druckbilds  vom  Werkstück  abgelöst  wird.  Der 
3tempelkörper  (2)  ist  dabei  so  dünnwandig  ausgebil- 
jet,  daß  er  sich  beim  Anlegen  an  das  zu  bedrucken- 
de  Werkstück  (12)  sich  örtlich  elastisch  verformend 
an  dessen  Oberfläche  (11)  anlegt.  Der  Stempelkör- 
per  (2)  weist  auf  seiner  der  Stempelfläche  (3)  abge- 
kehrten  Seite  ein  positives  Kraftübertragungsrelief  (7) 
auf,  welches  der  Stempelfläche  (3)  entspricht  oder 
ähnlich  zu  dieser  ausgebildet  ist.  Dem  Stempelkör- 

^per   (2)  ist  auf  der  der  Stempelflache  (3)  abgekenrten 
Seite  ein  elastisches  Druckkissen  (8)  zur  örtlichen 
elastischen  Verformung  des  Stempelkörpers  (2)  zu- 
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Vorrichtung  zum  trockenen  Bedrucken  eines  Werkstücks  unter  Verwendung  einer  Heißpragetoue  una 
eines  Prägestempels 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
:um  trockenen  Bedrucken  eines  Werkstücks  unter 
/erwendung  einer  Heißprägefolie  und  eines  Präge- 
stempels  und  unter  Anwendung  von  Wärme,  Druck 
jnd  Zeit,  bei  dem  das  Werkstück  und  der  Präge-  s 
Stempel  relativ  aufeinander  zu  bewegt,  unter  Zwi- 
schenklemmung.der  Heißprägefolie  in  Kontakt  ge- 
laiten,  dabei  Wärme  übertragen  und  wieder  weg- 
Dewegt  werden,  wobei  die  Heißprägefolie  entspre- 
chend  dem  Prägestempel  auf  das  Werkstück  auf-  10 
geklebt  und  nach  einer  Abkühlzeit  mit  Ausnahme 
jes  Druckbilds  von  dem  Werkstück  abgelöst  wird, 
■nit  einer  Aufnahmestation  für  das  Werkstück,  einer 
raktweise  arbeitenden  Vorschubeinrichtung  für  die 
Heißprägefolie  und  einer  Heizvorrichtung  für  den  75 
aus  elastisch  vorformbarem  Material  bestehenden 
jnd  einen  Stempelkörper  aufweisenden  Präge- 
stempel.  Die  Erfindung  laßt  sich  insbesondere  beim 
Bedrucken  von  nachgiebigen  Hohlkörpern  aus 
Kunststoff  oder  mit  einer  auf  ihrer  Oberfläche  ange-  20 
ordneten  Kunststoffschicht  unter  Anwendung  des 
Heißprägefoliendruckverfahrens  anwenden.  So  kön- 
nen  beispielsweise  geblasene  Kunststofflaschen, 
insbesondere  für  die  Kosmetikindustrie  -  gleich 
welchen  Querschnitts  -  bedruckt  werden.  Dabei  25 
spielt  es  keine  Rolle,  wie  die  zu  bedruckende' 
Oberfläche  des  Werkstücks  im  einzelnen  gestaltet 
ist;  diese  Oberfläche  kann  insbesondere  eben, 
konvex-rund,  konvex-oval  oder  auch  konkav  ausge- 
bildet  sein.  30 

Der  hier  angesprochene  Heißprägefoliendruck 
ist  ein  trockenes  Druckverfahren,  bei  dem  die  Heiß- 
prägefolie  auf  die  zu  bedruckende  Oberfläche  des 
Werkstücks  aufgeklebt  bzw.  aufgeschmolzen  wird. 
Die  Heißprägefolie  selbst  besteht  aus  einem  Trä-  35 
gerband,  einer  Trennschicht,  zweckmäßig  einem 
Schutzlack,  der  eigentlichen  Farbschicht,  die  oft 
eine  zusätzliche  Metallschicht  enthält,  und  der 
Klebe-  bzw. 

Verbindungsschicht  zu  der  zu  bedruckenden  40 
Oberfläche  aus  Kunststoff.  Sämtliche  anderen 
Schichten  außer  dem  Trägerband  werden  beim 
Druckvorgang  auf  die  zu  bedruckende  Oberfläche 
aufgebracht  und  nach  entsprechender  Abkühlung 
von  der  Heißprägefolie  bzw.  dem  Trägerband  dort  45 
abgerissen,  wo  sie  aufgeklebt  bzw.  mit  der  zu 
bedruckenden  Oberfläche  verbunden  waren.  Eine 
Vorrichtung  der  eingangs  beschriebenen  Art  ist  aus 
der  DE-PS  34  21  029  bekannt,  in  der  auch  die 
beiden  wesentlichen  bisherigen  Druckverfahren,  so 
nämlich  das  Hubverfahren  einerseits  und  das  Ab- 
rollverfahren  andererseits  beschrieben  sind.  Die 
DE-PS  34  21  029  zeigt  nun  ihrerseits  ein  Verfahren 
zum  trockenen  Bedrucken,  bei  dem  der  Präge- 

stempel  durch  fortlaufendes  Anlegen  uoer  aie  ge- 
samte  Stempelfläche  mit  dem  Werkstück  in  Kon- 
akt  gebracht  wird  und  der  Prägestempel  dabei 
:umindest  im  Bereich  der  Stempelfläche  in  eine 
ler  Gestalt  des  Werkstücks  entsprechende  Form 
gebracht  wird.  Der  Prägestempel  besteht  dabei  aus 
jinem  Grundkörper,  z.  B.  einem  dünnen  Metall- 
jand,  und  einem  Stempelkörper  z.  B.  aus  einer 
aummimischung,  die  eine  Stempelfläche  entspre- 
chend  dem  gewünschten  Druckbild  aufweist.  Die 
A/ärme  wird  dabei  im  Grundkörper  erzeugt  und 
gelangt  über  den  Stempelkörper  durch  Wärmelei- 
:ung  bis  hin  in  die  Stempelfläche,  wo  sie  auf  die 
Heißprägefolie  und  die  Oberfläche  des  zu  bedruk- 
<enden  Werkstücks  übertragen  wird. 

Beim  Heißprägefoliendruckverfahren  werden 
leben  starren  Prägestempeln  mehr  oder  weniger 
slastische  Prägestempel  eingesetzt,  damit  die  er- 
löhten  Stellen  des  Prägestempels  sich  möglichst 
allen  Unebenheiten  an  der  Oberfläche  des  zu  be- 
druckenden  Werkstücks  anpassen  sollen.  Das  Ver- 
formen  der  elastischen  Prägestempel  an  den  er- 
höhten  Stellen  geschieht  mit  Kraft.  Durch  diese 
aufgebrachte  Kraft  paßt  sich  die  Stempelfläche  des 
Stempelkörpers  den  Unebenheiten  an  der  Oberflä- 
che  des  zu  bedruckenden  Werkstücks  an;  dabei 
treten  aber  deutlich  erkennbare  Verzerrungen  im 
Druck  auf.  Dies  ist  insbesondere  dann  der  Fall, 
wenn  mit  vergleichsweise  großen  Kräften  gearbei- 
tet  wird.  Insbesondere  feine  Linien  oder  dünne 
Schriften  werden  dabei  zerquetscht  und  es  findet 
eine  Verzerrung  des  Drucks  statt,  der  bis  zur  Unle- 
serlichkeit  geht.  Diese  Nachteile  schränken  die  Ein- 
satzmöglichkeiten  des  Heißprägefoliendrucks  sehr 
stark  ein,  sobald  gewisse  Qualitätsansprüche  an 
das  Druckbild  gestellt  werden. 

Bekanntlich  können  die  zu  bedruckenden 
Werkstücke  hinsichtlich  der  Ausbildung  ihrer  zu 
bedruckenden  Oberfläche  nur  mit  Toleranzen,  also 
in  gewissen  Toleranzbändern,  hergestellt  werden. 
Dabei  ist  das  Auftreten  von  Unebenheiten,  Einfalls- 
tellen  in  zwei  Dimensionen  usw.  nicht  vermeidbar. 
Z.  B.  bei  einem  flächigen  Druckbild,  welches  sich 
über  solche  Einfallstellen  hinweg  erstreckt,  entste- 
hen  Stellen,  an  denen  die  Heißprägefolie  nicht  den 
nötigen  Kontakt  zu  der  zu  bedruckenden  Oberflä- 
che  erhält.  Dem  kann  man  dadurch  entgegenwir- 
ken,  daß  von  der  Rückseite  des  Werkstücks  her 
stärker  gedrückt  wird,  beispielsweise  durch  Aufbla- 
sen  einer  zu  bedruckenden  Flasche.  Eine  andere 
Möglichkeit  besteht  darin,  den  Prägestempel  dicker 
zu  gestalten.  Beide  Maßnahmen  können  auch  in 
Kombination  angewendet  werden;  sie  erweisen  sich 
jedoch  sowohl  einzeln  wie  auch  in  Kombination  als 
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achteilig.  Durch  einen  stärkeren  Druck  von  hinten 
'ird  der  empfindliche  Gummi,  aus  dem  der  Stem- 
elkörper  besteht,  Übergebühr  beansprucht,  so  daß 
ine  Versprödung  und  eine  Ausquetschschädigung 
tattfindet.  Außerdem  werden  die  Schriften  auf  sol- 
he  Art  und  Weise  leicht  verquetscht.  Wird  dage- 
en  die  Gummischicht  des  Stempelkörpers  des 
'rägestempels  dicker  ausgeführt,  werden  damit  die 
Vege  der  Wärmeleitung  länger  und  größer.  Für 
!ie  Übertragung  der  erforderlichen  Wärme  muß 
laher  eine  größere  Temperaturdifferenz  zur  Verfü- 
lung  gestellt  werden,  d.  h.  der  Grundkörper,  in 
/elchem  die  Wärme  erzeugt  wird,  muß  höher  er- 
litzt  werden.  Dadurch  wiederum  wird  auch  das 
/laterial  des  Stempelkörpers  temperaturmäßig 
tärker  beeinträchtigt  und  es  findet  eine  zusätzli- 
:he  Schädigung  statt.  Letztlich  resultiert  auch  hier 
iine  Verringerung  der  Standzeit  des  Prägestem- 
>els. 

Gewisse  Verbesserungen  kann  man  dadurch 
srreichen,  wenn  die  Lageabweichungen  des  Präge- 
itempels  zur  Oberfläche  des  zu  bedruckenden 
Werkstücks  beim  Druckvorgang  automatisch  aus- 
jeglichen  werden,  wie  dies  in  der  internationalen 
Anmeldung  WO  81/01536  beschrieben  ist.  Die  La- 
jeabweichung  des  Prägestempels  kann  nochmals 
jnterteilt  werden,  indem  der  Prägestempel  in  ein- 
:elne  Segmente  unterteilt  wird,  die  getrennt  ela- 
stisch  gelagert  sind,  wie  dies  in  der  US-A-3  961 
575  gezeigt  ist.  In  vielen  Fallen  ist  eine  solche 
Jnterteilung  aber  nicht  möglich,  z.  B.  dann,  wenn 
iber  das  gesamte  Druckbild  durchgehende  feine 
Jnien  gedruckt  werden  müssen.  Durch  die  aufge- 
zeigten  Maßnahmen  erreicht  man  eine  Verkleine- 
•ung  der  Fehler  und  Abweichungen,  aber  die  Un- 
sbenheiten,  z.  B.  in  den  Wandstärkeunterschieden 
sines  Hohlkörpers,  müssen  in  den  entsprechenden 
Teilbereichen  immer  noch  ausgeglichen  werden. 
Die  negativen  Einflüsse  auf  die  Qualität  des  Druck- 
bilds  bleiben  also  bei  solchen  Maßnahmen  grund- 
sätzlich  erhalten. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Vorrichtung  der  eingangs  beschriebenen  Art  zu 
schaffen,  mit  der  Werkstücke  mit  geometrischen 
Abweichungen  in  der  Oberfläche,  also  beispielswei- 
se  mit  Einfallstellen,  Unebenheiten  und/oder  Wand- 
stärkeunterschieden,  insbesondere  bei  nachgiebi- 
gen  Hohlkörpern,  mit  guter  Standzeit  sauber  und 
mit  großer  Leistung  im  Heißprägefoliendruckverfah- 
ren  bedruckt  werden  können,  wobei  der  empfindli- 
che  Prägestempel  -thermisch  und  mechanisch 
möglichst  wenig  belastet  wird. 

Erf  indungsgemäß  wird  dies  dadurch  erreicht, 
daß  der  Stempelkorper  so  dünnwandig  ausgebildet 
ist,  daß  er  sich  beim  Anlegen  an  das  zu  bedrucken- 
de  Werkstück  sich  örtlich  elastisch  verformend  an 
dessen  Oberfläche  anlegt,  daß  der  Stempelkörper 
auf  seiner  der  Stempelfläche  abgekehrten  Seite  ein 

positives  i\ranuDertragungsreuei  aumeisi,  weiuioa 
der  Stempelfläche  entspricht  oder  ähnlich  zu  die- 
ser  ausgebildet  ist,  und  daß  dem  Stempelkörper 
auf  der  der  Stempelfläche  abgekehrten  Seite  ein 

s  elastisches  Druckkissen  zur  elastischen  Verfor- 
mung  des  Stempelkörpers  zugeordnet  ist.  Der 
Stempelkörper  wird  besonders  dünnwandig  ausge- 
bildet,  und  zwar  so,  daß  er  sich  örtlich  innerhalb 
seiner  Fläche  elastisch  verformen  kann,  so  daß 

o  damit  die  Möglichkeit  besteht,  innerhalb  einer  bei- 
spielsweise  ebenen  Fläche  den  Unebenheiten  und 
Einfall  am  zu  bedruckenden  Werkstück  zu  folgen. 
Auf  der  Rückseite  des  Stempelkörpers  ist  ein  posi- 
tives  Kraftübertragungsrelief  vorgesehen,  also  Stel- 

5  len,  die  bewußt  dazu  dienen,  Kräfte  auf  den  Stem- 
pelkörper  und  die  Stempelfläche  zu  Ubertragen. 
Dabei  handelt  es  sich  nicht  um  besonders  große 
Kräfte,  sondern  in  erster  Linie  darum,  ganz  gezielt 
örtlich  möglichst  kleine  Kräfte  zur  Einwirkung  zu 

;o  bringen,  die  aber  ausreichen,  um  ein  sauberes 
Druckbild  zu  erzeugen.  Die  relativ  kleinen  Kräfte 
wirken  sich  auch  hinsichtlich  der  Standzeit  des 
Prägestempels  und  damit  auch  des  Stempelkör- 
pers  vorteilhaft  aus,  weil  das  elastische  Material 

;s  insoweit  mechanisch  wenig  beansprucht  wird.  Das 
Rückstellverhalten  des  elastischen  Materials  des 
Stempelkörpers  wie  auch  weiterer  Bestandteile  des 
Prägestempels  wird  nicht  geschädigt.  Dieses  Kraft- 
übertragungsrelief  ist  positiv,  d.  h.  stellt  ein  Positiv 

so  dar.  Es  besitzt  seitenrichtig  das  gleiche  oder  ein 
ähnliches  Erscheinungsbild  wie  das  Druckbild  auf 
dem  Werkstück,  welches  erzeugt  werden  soll.  Die 
Kontaktfläche  des  Kraftübertragungsreliefs  kann 
aus  der  rückwärtigen  Oberfläche  des  Stempelkör- 

?5  pers  herausragen  oder  auch  bündig  in  dieser  Ober- 
fläche  eingeschlossen  sein.  Es  ist  auch  möglich, 
die  Breitenabmessungen  der  Kontaktfläche  im  ein- 
zelnen  anders  zu  wählen  als  die  Ausbildung  der 
Stempelfläche.  an  dem  Stempelkörper.  Beides  muß 

40  jedoch  einander  immer  entsprechen,  d.  h.  es  muß 
eine  Kraftübertragung  von  hinten  nach  vorn,  also 
vom  Übertragungsrelief  bis  zur  Stempelfläche 
möglich  sein.  Am  Stempelkörper  ist  auf  der  der 
Stempelseite  abgekehrten  Seite  ein  elastischen 

45  Ddruckkissen  zur  elastischen  Verformung  des 
Stempelkörpers  angeordnet  oder  jedenfalls  doch 
zur  Einwirkung  vorgesehen,  so  daß  mit  Hilfe  dieses 
Druckkissens  der  dünne  Stempelkörper  örtlich  ela- 
stisch  verformt  werden  kann,  so  daß  Einfallstellen 

so  und  Unebenheiten  überbrückt  werden,  und  zwar 
ohne  daß  der  Stempelkörper  mehr  als  notwendig 
mechanisch  und  thermisch  belastet  wird.  Die 
Wege,  in  denen  die  Kräfte  geleitet  werden,  also 
letztendlich  die  druckmäßige  Beaufschlagung  des 

55  elastischen  Materials  des  Stempelkörpers,  sind 
sehr  kurz.  Gleiches  gilt  für  die  thermische  Bela- 
stung.  Durch  die  örtliche  Erwärmung  von  Teilen 
des  Stempelkörpers  für  den  Fall,  daß  die  Heizvor- 
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ichtung  beispielsweise  in  dem  Stempelkörper  vor- 
jesehen  ist,  entstehen  kurze  Wege  für  die  Wärme- 
eitung  und  das  Material  des  Stempelkörpers  wird 
hermisch  nicht  überbeansprucht.  Wenn  in  der 
Stempelfiäche  beispielsweise  eine  Temperatur  von 
250  bis  270  *C  bereitgestellt  werden  muß,  wird  die 
Heizvorrichtung  an  der  Stelle  der  Entstehung  der 
Wärme  mit  etwa  260  bis  280  *C  betrieben.  Die 
große  Dünnwandigkeit  des  Stempelkörpers  wirkt 
sich  vorteilhaft  auf  eine  große  Flexibilität  und  somit 
n  einem  Ausgleich  der  Fehlstellen,  Einfallstellen 
jnd  Wandstärkenunterschieden  aus,  und  zwar 
jann,  wenn  mit  kleinsten  Drucken  im  Druckkissen 
gearbeitet  wird.  Hieraus  ensteht  eine  geringe  me- 
chanische  Beanspruchung  des  Stempelkörpers  und 
jer  Stempelfläche  und  es  resultiert  eine  große 
Standzeit  des  Prägestempels.  Weiterhin  wird  der 
Ausschuß  durch  die  Verwendung  der  erfindungsge- 
Tiäß  aufgebauten  Vorrichtung  erheblich  reduziert, 
wenn  nicht  gar  praktisch  ganz  vermieden,  weil 
auch  Werkstücke,  die  toleranzmäßig  an  der  Grenze 
des  Toleranzbands  liegen,  noch  verläßlich  bedruckt 
werden.  Es  ist  auch  möglich,  durch  individuelle 
örtliche  Ausbildung  der  Heizvorrichtung  unter- 
schiedliche  örtliche  Temperaturen  an  den  verschie- 
denen  Steilen  der  Stempelfläche  und  damit  am 
Druckbild  zu  erzeugen.  Auf  diese  Art  und  Weise 
können  flächige  Partien  einerseits  gegenüber  fei- 
nen  Strichen  individuell  behandelt  werden.  Durch 
die  geringe  Wandstärke  des  Stempelkörpers  des 
Prägestempels  sind  auch  kugelförmige  Werkstücke 
in  begrenztem  Ausmaß  bedruckbar.  Weiterhin  ist 
es  vorteilhaft,  daß  sich  die  Einrichtezeit  einer 
Druckmaschine,  die  mit  der  neuen  Vorrichtung  aus- 
gestattet  ist,  erheblich  verkürzt,  weil  sich  der  Prä- 
gestempel  den  Toleranzen  besser  und  in  weiterem 
Ausmaß  anpaßt.  Schließlich  ist  der  Energieaufwand 
erheblich  reduziert.  Die  beim  Heißprägefoiiendruck 
einzusetzende  Wärmeenergie  beträgt  etwa  1/20  bis 
1/30  der  bisher  notwendigen  Wärmeenergie.  Die 
erhöhten  Stellen  der  Stempelfiäche  des  Präge- 
stempels  werden  mit  geringerer  Kraft  als  bisher 
auch  im  Bereich  der  Unebenheiten  der  Oberfläche 
des  zu  bedruckenden  Werkstücks  an  dieses  ange- 
preßt,  wobei  dieses  Anpressen  mit  sehr  niedrigem 
Druck  durch  das  Druckkissen  geschieht.  Dabei  wird 
es  vermieden,  Quetschungen  mit  Material  des 
Stempelkörpers  herbeizuführen,  so  daß  keine 
Strichstärkenunterschiede  durch  Quetschungen 
auftreten.  Das  Druckkissen  muß  schließlich  nur  so- 
weit  vorgespannt  werden,  daß  die  notwendige  Kraft 
erzeugt  wird,  um  abgestimmt  auf  die  Elastizität  des 
Prägestempels  die  erhöhten  Stellen  im  Bereich  der 
Stempelfiäche  mit  den  Unebenheiten  an  der  Ober- 
fläche  des  zu  bedruckenden  Werkstücks  in  Kontakt 
zu  bringen. 

Die  Heizvorrichtung  kann  an  oder  in  dem 
Stempeikörper  vorgesehen  sein  und  örtlich  ent- 

sprechend  dem  Druckbild  begrenzt  angeordnet 
sein,  und  daß  die  Heizvorrichtung  auch  das  Kraft- 
übertragungsrelief  bildet.  Die  Heizvorrichtung  ist 
dabei  als  Leiterplatte  ausgebildet,  wobei  die  einzel- 

5  nen  Leiter  so  geführt  und  angeordnet  sind,  daß  sie 
dem  Druckbild  zumindest  ähnlich  sind.  Da  das 
Material  der  Heizvorrichtung  insoweit  unelastisch 
ist,  weil  es  aus  Metall  besteht,  entstehen  in  dem 
elastischen  Material  des  Stempelkörpers  somit  har- 

<o  te  Stellen,  nämlich  das  Kraftübertragungsrelief,  wel- 
ches  wirkungsmäßig  vorhanden  ist,  ohne  daß  nach 
der  Rückseite  vorstehende  erhabene  Stellen  vor- 
handen  sind.  Da  die  Heizvorrichtung  nicht  mehr  am 
Grundkörper  des  Prägestempels,  sondern  unmittel- 

r5  bar  an  oder  in  dem  Stempelkörper  vorgesehen  ist, 
entstehen  in  Verbindung  mit  der  geringen  Wand- 
stärke  des  Stempelkörpers  äußerst  kleine  Wege, 
über  die  die  Wärme  durch  Wärmeleitung  transpor- 
tiert  werden  muß.  Die  Heizvorrichtung  erstreckt 

20  sich  dabei  nicht  mehr  flächig  über  den  Grundkör- 
per  des  Prägestempels,  sondern  ist  örtlich  entspre- 
chend  dem  Druckbild  begrenzt  angeordnet,  so  daß 
gleichsam  jede  erhabene  Stelle  der  Stempelfläche, 
die  das  Druckbild  insgesamt  bildet,  einzeln  beheizt 

25  wird. 
Eine  andere  Realisierungsmöglichkeit  besteht 

darin,  daß  der  Stempelkörper  aus  elastisch  ver- 
formbarem  Material  auf  der  einen  Seite  eines  Träg- 
erkörpers  und  das  Kraftübertragungsrelief  aus  ela- 

30  stisch  verformbarem  Material  auf  der  anderen  Seite 
des  Trägerkörpers  vorgesehen  sind.  Der  Träger- 
körper  selbst  kann  dabei  ein  insbesondere  der 
Handhabung  dienender  Metallstreifen  oder  auch 
ein  Gummiband  sein.  Bei  dieser  Ausführungsform 

35  stehen  die  Stellen  des  Kraftübertragungsreliefs 
nach  hinten  über  die  Fläche  auf  der  Rückseite  des 
Stempelkörpers  vor,  so  daß  sie  auf  diese  Art  und 
Weise  durch  Kontakt  mit  dem  Druckkissen  die 
Übertragung  minimaler,  aber  ausreichend  großer 

40  Kräfte  ermöglichen. 
Das  Kraftübertragungsrelief  kann  insbesondere 

an  seiner  Kontaktfläche  zu  dem  Druckkissen  ähn- 
lich,  und  zwar  gleich,  kleiner  oder  größer  als  die 
Stempelfläche  des  Stempelkörpers  ausgebildet 

45  sein.  Wenn  das  Kraftübertragungsrelief  aus  einer 
Leiterbahn  aus  Metall  besteht,  ist  es  zweckmäßig, 
daß  die  Führung  der  Leiterbahn  letztendlich  kleiner 
als  die  Umriß  der  Stempelfläche  des  Stempelkör- 
pers  ausgebildet  ist.  Besteht  dagegen  das  Kraft- 

50  Übertragungsrelief  aus  erhabenen  Stellen  aus  ela- 
stisch  verformbarem  Material,  so  kann  hier  eine 
Vergrößerung  gegenüber  der  Stempelfläche  des 
Stempelkörpers  sinnvoll  sein,  d.  h.  die  sich  auf  der 
Rückseite  positiv  ergebenden  Buchstaben  und  Li- 

55  nien  sind  in  ihrer  Breite  und  Höhe  größer  ausgebil- 
det  als  die  Buchstaben,  die  in  der  Stempelfläche 
das  Druckbild  bilden.  Auf  diese  Art  und  Weise  wird 
eine  Verminderung  der  Flächenpressung  zwischen 

4 
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em  Kraftübertragungsrelief  und  der  Obemacne 
es  Druckkissens  erreicht,  was  sich  ebenfalls  posi- 
</  auf  die  Verlängerung  der  Standzeit  auswirkt, 
ine  genau  gleiche  Dimensionierung  des  Kraftüber- 
agungsreliefs  ist  insoweit  einfach,  als  dieses  Re- 
st  als  Positiv  von  einem  Negativ  ohne  Weiteres 
bgeformt  werden  kann.  Die  gleichgroße  Ausbil- 
ung  hat  also  herstellungsmäßige  Vorteile. 

Die  Heizvorrichtung  kann  in  dem  Stempelkör- 
er  zwischen  dem  die  Stempelfläche  aufweisenden 
lelief  und  dem  Kraftübertragungsrelief  vorgesehen 
ein  und  zugleich  den  Trägerkörper  bilden,  so  daß 
er  Stempelkörper  mit  Hilfe  des  Trägerkörpers 
zw.  der  Heizvorrichtung  gleichzeitig  handhabbar 
st,  d.  h.  in  einer  Maschine  eingespannt  gehalten 
nd  geführt  werden  kann.  Der  Trägerkörper  weist 
iabei  Doppelfunktion  auf. 

Der  Stempelkörper  kann  mit  dem  Kraftübertra- 
lungsrelief  in  Form  einer  hin-  und  herbewegten 
Matte  oder  eines  auch  umlaufend  angetriebenen 
Sands  vorgesehen  sein.  Auch  ein  hinund  herge- 
lender  Antrieb  an  einem  Band  ist  möglich.  Die 
Ausbildung  im  einzelnen  richtet  sich  nach  den  ge- 
wünschten  Standzeiten,  der  Schnelligkeit,  mit  der 
jedruckt  werden  soll  usw.  Die  erfindungsgemäße 
Vorrichtung  gestattet  es,  Heißprägestationen  zu 
schaffen,  die  als  Arbeitsstationen  auch  in  Kombina- 
ion  mit  Siebdruckstationen  eingesetzt  werden  kön- 
len,  weil  mit  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung 
jie  Arbeitsgeschwindigkeit  beim  Heißprägen  so  ge- 
steigert  werden  kann,  daß  sie  die  Arbeitsgeschwin- 
jigkeit  der  Siebdruckstationen  erreicht,  so  daß  bei- 
je  unterschiedliche  Druckstationen  letztlich  in  einer 
\rbeitslinie  neben-  bzw.  hintereinander  ohne  Stö- 
ung  betrieben  werden  können. 

Es  ist  aber  auch  möglich,  daß  die  Heizvorrich- 
:ung  außerhalb  des  Stempelkörpers  vorgesehen  ist 
jnd  die  Wärmeübertragung  unmittelbar  auf  die 
Stempelfläche  hin  erfolgt.  Dabei  kann  die  Wärme- 
jbertragung  beispielweise  durch  eine  Infrarotquelle 
srzeugt  werden.  Die  Wärme  wird  unmittelbar  auf 
die  Stempelfläche  berührungslos  oder  auch  mit 
Kontakt  über  eine  Zwischenwalze  0.  dgl.  aufgetra- 
gen,  so  daß  sie  bei  der  folgenden  Berührung  wäh- 
rend  des  Heißprägefoliendrucks  letztlich  keinen 
Weg  mehr  in  dem  Stempelkörper  zurücklegen 
muß,  sondern  unmittelbar  an  der  Druckstelle  zur 
Verfügung  steht. 

Zwischen  der  Heizvorrichtung  und  der  Stem- 
pelfiäche  des  Stempelkörpers  kann  eine  Blende 
vorgesehen  sein,  wobei  die  Heizvorrichtung 
und/oder  die  Blende  ortsfest  oder  verstellbar  ange- 
ordnet  sind.  Eine  solche  Blende  gestattet  es,  bei- 
spielsweise  in  Verbindung  mit  einer  Infrarotheiz- 
quelle,  gezielt  Wärme  nur  auf  die  Stempelfläche  zu 
übertragen  und  die  benachbarten  Flächen  des 
Stempelkörpers,  die  nach  einer  Stützfläche  wirken 
können,  vergleichsweise  käiter  zu  lassen,  damit 

urucicrenier  aui  oiese  «u  unu  »voiso  uoiono  un- 
möglich  sind.  Die  Blende  kann  insbesondere  bei 
ortsfester  Anordnung  auch  gekühlt  werden,  damit 
sie  nicht  selbst  durch  die  Infrarotbestrahlung  zu 

;  einer  strahlenden  Quelle  wird.  Es  ist  aber  auch 
möglich,  die  Blende  oder  mehrere  Blenden  auf  ein 
umlaufendes  Band  zu  setzen,  wobei  dieses  Band 
im  rückwärtigen  Trum  durch  eine  Kühlkammer  o. 
dgl.  hindurchgeführt  werden  kann,  um  die  über- 

o  schüssige  Wärme  abzuführen. 
Die  Härte  des  Druckkissens  sollte  an  die  Härte 

des  Materials  des  Stempelkörpers  angepaßt  sein, 
und  zwar  derart,  daß  die  elastische  Verformung  des 
Stempelkörpers  möglich  ist.  Wenn  der  Stempel- 

5  körper  besonders  weich  ausgebildet  ist,  ist  auch 
das  Druckkissen  besonders  weich  ausgebildet. 
Wenn  der  Stempelkörper  eine  größere  Härte  auf- 
weist,  muß  auch  das  Druckkissen  in  der  Lage  sein, 
diese  größere  Härte  zu  überwinden.  Sinnvoll  ist  es 

o  natürlich,  die  Ausbildung  möglichst  weich  zu  wäh- 
len,  weil  es  nicht  auf  die  Erzeugung  einer  hohen 
Anpreßkraft  der  Stempelfläche  an  die  Heißprägefo- 
lie  und  damit  an  die  Oberfläche  des  zu  bedrucken- 
den  Werkstücks  ankommt,  sondern  lediglich  auf 

!5  die  elastische  örtliche  Verformung  des  Stempelkör- 
pers.  Diese  Verformung  soll  ja  gerade  so  sein,  daß 
trotz  dieser  Verformung  des  Stempelkörpers  sämt- 
liche  Stellen  der  Stempelfläche  mit  etwa  gleicher 
Anpreßkraft  an  die  Heißprägefolie  gedrückt  werden. 

(o  Das  Kraftübertragungsrelief  kann  an  seiner 
Kontaktfläche  gleich  zu  der  Stempelfläche  des 
Stempelkörpers  ausgebildet  sein  und  zwischen  der 
Kontaktfläche  und  dem  Druckkissen  kann  ein  Ver- 
teilungsgummiband  vorgesehen  sein.  Dieses  Gum- 

?5  miband  schützt  das  druckempfindliche  Druckkissen 
vor  einem  Eindrücken  des  Kraftübertragungsreliefs 
in  das  Material  des  Druckkissens  und  beugt  damit 
einer  Schädigung  des  Druckkissens  vor.  Das  Ver- 
teilungsgummiband  stützt  die  über  es  übertrage- 

40  nen  Kräfte  an  dem  Druckkissen  insoweit  auf  einer 
größeren  Fläche  ab,  was  der  Standzeiterhöhung 
dienlich  ist. 

Als  Druckkissen  kann  ein  hydraulisches  oder 
pneumatisches  Kissen,  ein  Polster  aus  Schaumstoff 

45  o.  dgl.  vorgesehen  sein.  Auch  ein  pneumatisch 
aufblasbarer  Balg,  erfüllt  hier  seine  Funktion.  Auch 
eine  Ausgestaltung  des  Druckkissens  als  Tampon 
ist  möglich. 

Als  Heizvorrichtung  kann  eine  Leiterplatte  mit 
50  einer  Trägerfolie  und  einer  darauf  befindlichen 

Widerstands-Metallbahn  entsprechend  der  Ausbil- 
dung  und  Anordnung  des  Druckbilds  vorgesehen 
sein.  Natürlich  können  aucti  mehrere  Widerstands- 
Metallbahnen  angeordnet  werden.  Die  Trägerfolie 

55  hat  dabei  nur  die  Aufgabe,  die  Widerstands-Metall- 
bahn  aufzunehmen  und  zu  halten.  Sowohl  die  Trä- 
gerfolie  wie  auch  die  Widerstands-Metallbahn  sind 
äußerst  dunn  ausgebildet  und  können  unmittelbar 
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inter  dem  Stempelkörper  angeordnet  werden,  der- 
rt,  daß  die  Widerstands-Metallbahn  dem  Stempel- 
örper  zugekehrt  ist.  Es  ist  natürlich  auch  möglich, 
ie  Leiterplatte  in  das  Material  des  Stempelkörpers 
inzuformen.  In  diesem  Fall  ergeben  sich  beson- 
:ers  kurze  Wege  der  Wärmeleitung. 

Zwischen  der  Trägerfolie  der  Leiterplatte  und 
lern  Druckkissen  kann  eine  Wärmeisolations- 
chicht  aus  elastischem  Material  vorgesehen  sein. 
)iese  Schicht  kann  Bestandteil  des  Druckkissens 
ein  oder  aber  auch  eine  selbständige  Schicht  aus 
sinem  Material,  das  von  dem  des  Druckkissens 
ibweicht. 

Der  Stempelkörper  selbst  kann  bereichsweise 
ils  Stützmaske  ausgebildet  sein,  während  er  in 
mderen  Bereichen  die  Stempelfläche  aufweist. 
Diese  beiden  angesprochenen  Bereiche  können 
jeispielsweise  auch  aus  unterschiedlichen  Materia- 
ien  gefertigt  sein.  Der  die  Stempelfläche  aufwei- 
sende  Stempeikörper  besteht  zweckmäßig  aus  ei- 
ler  Materialmischung,  die  gut  wärmeleitend  ist.  Im 
3ereich  der  Stützmaske  kann  ein  Material  Verwen- 
dung  finden,  welches  schlecht  wärmeleitend  aus- 
gebildet  ist.  In  Verbindung  mit  der  örtlich  wirken- 
den  Heizvorrichtung  wird  damit  erreicht,  daß  sich 
iur  dort,  wo  der  Stempelkörper  die  Stempelfläche 
aufweist,  die  erforderliche  hohe  Temperatur  zum 
3rägen  einstellt,  während  an  den  die  Stützmaske 
Dildenden  Teilen  die  Temperatur  niedriger  liegt,  so 
daß  dort  eine  Ablösung  der  Farbschicht  von  der 
Prägefolie  nicht  erfolgt.  Es  ist  aber  auch  möglich, 
die  die  Stützmaske  bildenden  Bereiche  aus  gut 
wärmeleitendem  Material  zu  gestalten,  wobei  dann 
eine  Kühlung  dieser  Bereiche  durchgeführt  werden 
muß. 

Das  Druckkissen  kann  mit  dem  Stempelkörper 
dauerhaft  verbunden  sein,  so  daß  der  Prägestem- 
pel  gleichsam  einstückig  ausgebildet  ist.  Auch  eine 
geteilte  Ausbildung  ist  möglich,  wenngleich  sich 
diese  jedoch  im  aligemeinen  nicht  empfiehlt.  Durch 
die  Verbindung  zwischen  Druckkissen  und  Stem- 
peikörper  kann  die  genaue  Abstimmung  der  Fede- 
rungseigenschaften  des  Druckkissens  auf  die  Ela- 
stizität  des  Stempelkörpers  durchgeführt  werden. 
Das  Druckkissen  kann  insbesondere  eine  größere 
Wandstärke  als  der  Stempelkörper  aufweisen,  so 
daß  sich  örtliche  Zusammendrückungen  des 
Druckkissens  nicht  oder  nur  kaum  in  einer  Ände- 
rung  der  Anpreßkraft  äußern. 

Das  Druckkissen  kann  auch  aus  wärmeisolie- 
rendem  Material  bestehen  und  damit  die  Funktion 
der  Wärmeisolationsschicht  übernehmen.  Eine  ge- 
sonderte  wärmeisolationsschicht  kommt  damit  in 
Fortfail. 

Das  Druckkissen  kann  zur  Erzeugung  eines 
Drucks  von  etwa  100g/cm2  ausgebildet  sein.  Dieser 
äußerst  geringe  Anpreßdruck  verdeutlicht,  daß  es 
nicht  darauf  ankommt,  beim  Heißprägefoliendruck 

große  AnpreßarucKe  zu  verwenaen;  es  isi  leuiym-n 
erforderlich,  eine  gute  flächenmäßige  Anlage  der 
Stempelfläche  auch  an  den  Unebenheiten  der 
Oberfläche  des  zu  bedruckenden  Werkstücks  zu 
erreichen.  Das  Druckkissen  dient  in  erster  Linie  der 
elastischen  Verformung  des  Stempelkörpers  und 
die  von  ihm  aufzubringende  Kraft  ist  hierauf  abge- 
stimmt.  Daneben  stellt  es  auch  den  Kontakt  zur 
Heißprägefolie  bzw.  die  Anlage  der  Heißprägefolie 

o  an  der  Werkstückoberfläche  sicher. 
Die  Erfindung  wird  anhand  mehrerer  Ausfüh- 

rungsbeispiele  weiter  verdeutlicht  und  beschrieben. 
Es  zeigen: 

Figur  1  den  Prägestempel  in  einer  ersten 
5  Ausführungsform  im  Schnitt, 

Figur  2  einen  Schnitt  durch  einen  Teil  eines 
Prägestempels  während  des  Heißprägefolien- 
drucks, 

Figur  3  eine  Ansicht  der  Teile  des  Stempel- 
o  körpers  des  Prägestempels,  die  die  Funktion  einer 

Stützmaske  erfüllen,  an  einem  Ausführungsbei- 
spiel, 

Figur  4  eine  ähnliche  Darstellung  wie  Figur  3 
mit  dem  kompletten  Stempelkörper, 

>5  Figur  5  eine  Ansicht  der  zu  dem  Ausfüh- 
rungsbeispiel  der  Figuren  3  und  4  gehörenden 
Leiterplatte, 

Figur  6  eine  schematische  Darstellung  der 
für  die  Erfindung  wesentlichen  Teile  der  Vorrich- 

!0  tung  beim  Bedrucken  eines  ebenen  Werkstücks, 
Figur  7  eine  weitere  Übertragungsart  beim 

Bedrucken  eines  zylindrischen  Werkstücks, 
Figur  8  eine  weitere  Ausgestaltungsmöglich- 

keit  beim  Bedrucken  der  konkaven  Oberfläche  ei- 
?5  nes  Werkstücks, 

Figur  9  eine  weitere,  grundsätzliche  Anord- 
nung  beim  Bedrucken  eines  zylindrischen  Werk- 
stücks, 

Figur  10  eine  weitere  Möglichkeit  beim  Be- 
40  drucken  eines  ebenen  Werkstücks, 

Figur  11  eine  weitere  Anordnungsmöglich- 
keit  beim  Bedrucken  eines  ebenen  Werkstücks, 

Figur  12  eine  weiter  Ausführungsform  des 
Prägestempels  im  Schnitt, 

45  Figur  13  Detaildarstellungen  verschiedener 
Ausführungsformen  an  einem  Stempeikörper, 

Figur  14  eine  weitere  Realisierungsmöglich- 
keit  für  die  Ausbildung  eines  Prägestempels  an 
einer  Druckstation  und 

50  Figur  15  eine  weitere  Ausführungsform  einer 
Druckstation. 

In  Figur  1  ist  der  grundsätzliche  Aufbau  eines 
Prägestempels  1  dargestellt.  Der  Prägestempel  1 

55  weist  einen  Stempelkörper  2  auf,  der  aus  einer 
Gummimischung  besteht  und  der  eine  von  erhabe- 
nen  Stellen  gebildete  Stempelfläche  3  trägt,  die  in 
Negativausbildung  dem  Druckbild,  also  dem  auf 

b 
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em  zu  bedruckenden  Werkstuck  aufscheinenden 
lild  entspricht.  Andere  Bereiche  des  Stempelkör- 
ers  2  bzw.  der  Stempelfläche  3  können  eine 
itützmaske  4  bilden.  In  dem  Material  des  Stempel- 
örpers  2  oder,  wie  hier  dargestellt,  unmittelbar  an  5 
lern  Stempelkörper  2  auf  der  der  Stempelfläche  3 
bgekehrten  Seite  ist  eine  Heizvorrichtung  5  ange- 
rdnet,  die  im  wesentlichen  als  Leiterplatte  ausge- 
lildet  ist  und  so  eine  Trägerfolie  6  aufweisen  kann, 
,uf  der  ein  oder  mehrere  Widerstands-Metallbah-  w 
ien  7  angeordnet  sind,  und  zwar  in  Relativlage  zu 
len  erhabenen  Stellen  der  Stempelfläche  3,  die 
mtsprechend  beheizt  werden  müssen.  Die  ver- 
lleichsweise  harten  und  damit  unelastischen  Stel- 
3n  der  Widerstands-Metallbahnen  7  bilden  ein  po-  is 
iitives,  versenkt  angeordnetes  Kraftübertragungsre- 
ief,  welches  zur  Übertragung  zwar  geringer,  aber 
lotwendiger  Kräfte  von  dem  Druckkissen  in  die 
Stempelfläche  und  damit  auf  das  Werkstück  dient. 
Ku1  der  Rückseite  des  so  gebildeten  Stempelkör-  20 
jers  2  ist  ein  Druckkissen  8  aus  ausgleichendem, 
ederndem  Material,  beispielsweise  aus  geschäum- 
en  Kunststoff,  vorgesehen.  Die  Federhärte  des 
Druckkissens  8  ist  auf  die  Federhärte  des  Materials 
Jes  Stempelkörpers  2  abgestimmt.  Zwischen  dem  25 
Druckkissen  8  und  dem  Stempelkörper  2  mit  Heiz- 
«Drrichtung  5  kann  eine  Wärmeisolationsschicht  9 
ingeordnet  sein.  Diese  "Wärmeisolationsschicht  9 
cann  auch  fehlen,  wenn  das  Material  des  Druckkis- 
sens  8  selbst  eine  ausreichende  Wärmeisolation  so 
lerbeiführt.  Man  erkennt  aus  Figur  1,  daß  der 
Stempelkörper  2  örtlich  individuell  beheizt  wird, 
jnd  zwar  dort,  wo  sich  die  Stempelfläche  3  befin- 
det.  Die  Bereiche  der  Stützmaske  4  werden  dage- 
gen  nicht  beheizt.  Diese  Bereiche  der  Stützmaske  35 
4  werden  daher  an  der  Oberfläche  eine  geringere 
Temperatur  annehmen  als  die  Stempelfläche  3. 

Figur  2  zeigt  einen  Ausschnitt  aus  einem  Prä- 
gestempel  1  ,  der  den  in  Figur  1  dargestellten  Auf- 
bau  aufweist,  und  zwar  im  Moment  des  Kontakt  40 
über  eine  Heißprägefolie  10  an  der  zu  bedrucken- 
den  Oberfläche  11  eines  Werkstücks  12.  Die  Ver- 
hältnisse  sind  übertrieben  dargestellt,  um  das  Pro- 
blem  der  Einfallstellen  und  toleranzmäßigen  Unre- 
gelmäßigkeiten  im  Verlauf  der  Oberfläche  11  des  45 
Werkstücks  12  zu  verdeutlichen.  Diese  Oberfläche 
11  möge  Unebenheiten  13,  Einfallstellen  0.  dgl. 
aufweisen,  wie  sie  in  einer  an  sich  ebenen  Oberflä- 
che  vorkommen.  Ein  gutes  Druckbild  auf  der  Ober- 
fläche  11  des  Werkstücks  12  wird  dann  erzeugt,  50 
wenn  trotz  der  Unebenheiten  13  die  erhöhten  Stei- 
len  des  Stempelkörpers,  aiso  die  Stempelfläche  3 
in  Kontakt  mit  den  entsprechenden  Stellen  der 
Oberfläche  11  kommen.  Dabei  dürfen  die  Breiten 
14  der  erhöhten  Stellen  der  Stempelfläche  3,  also  55 
beispielsweise  die  Schriftstärke,  beim  Ausgleich 
der  Unebenheiten.  13  keine  Veränderungen  erfah- 
ren,  also  insbesondere  örtlich  nicht  breitgequetscht 

'erden  oder  andererseits  einen  zu  geringen  r\un- 
äkt  zu  der  Heißprägefolie  10  und  der  Oberfläche 
1  erfahren.  Ein  zu  geringer  Kontakt  würde  zu 
:ehlsteilen  im  Druckbild  führen.  Ein  zu  starker  Kon- 
akt  führt  zu  störend  tiefen  Einprägungen  in  der 
)berfiäche  1  1  .  Man  erkennt  auch  aus  Figur  2,  daß 
las  Druckkissen  8  an  sich  nur  eine  vergleichsweise 
leringe  Druckkraft  aufbringen  muß,  und  zwar  so, 
laß  der  Stempelkörper  2,  der  selbst  sehr  dünn 
usgebildet  ist,  in  dem  erforderlichen  Maß  elastisch 
erformt  wird.  Der  Prägestempel  1  kann  an  einem 
iubkopf  15,  der  hier  nur  schematisch  angedeutet 
st,  entsprechend  einem  Doppelpfeil  16  befestigt 
ein,  während  das  Werkstück  12  auf  einem  Tisch 
7  abgestützt  ist.  Das  Werkstück  12  kann  hier  als 
nassiver  Körper,  wie  dargestellt,  oder  auch  als 
■lohlkörper  ausgebildet  sein. 

Figur  3  zeigt  die  Ansicht  auf  die  frei  sichtbare 
Dberfläche  des  Stempelkörpers  2  des  Prägestem- 
>els  1  .  Es  sind  jedoch  nur  die  Teile  des  Stempel- 
rärpers  2  dargestellt,  die  die  Stützmaske  4  bilden. 
:igur  4  zeigt  dann  die  komplette  Ansicht  des  Stem- 
)elkörpers  2  des  Prägestempels  1,  also  auch  noch 
iiejenigen  Teile  des  Stempelkörpers,  die  die  Stem- 
jelfläche  3  bilden.  Die  Stempelfläche  3  erscheint 
lier  als  Negativ.  Es  versteht  sich,  daß  die  Oberflä- 
:he  der  Stempelfläche  3  und  der  Stützmaske  4  in 
jiner  gemeinsamen  Ebene  liegen.  Der  gesamte 
Stempelkörper  kann  auch  aus  einem  durchgehen- 
den  Materialstück  gefertigt  sein.  Durch  die  örtliche 
Zuordnung  der  Heizvorrichtung  wird  der  eine  Teil 
der  Oberfläche  des  Stempelkörpers  2  Stempelfiä- 
che  3  und  der  andere  Teil  Stützmaske  4.  Figur  5 
zeigt  die  zu  dem  Ausführungsbeispiel  der  Figuren 
3  und  4  gehörende  Heizvorrichtung  5,  und  zwar 
3ine  Leiterplatte  mit  einer  Trägerfolie  6  und  einer 
Widerstands-Metallbahn  7,  die  in  Anschlüssen  18 
sndet,  die  erheblich  breiter  als  der  übrige  Teile  der 
Widerstands-Metallbahn  7  sind,  so  daß  die  Wärme 
beim  Stromdurchfluß  dieser  dünnen  und  wenig  auf- 
tragenden  Widerstands-Metallbahn  gezielt  an  den 
Stellen  erzeugt  wird,  die  sich  hinter  den  erhabenen 
Stellen  der  Stempelfläche  3  befinden.  Es  entstehen 
damit  äußerst  kurze  Wege  für  die  Wärmeleitung 
(vgl.  Figur  1),  so  daß  eine  geringe  Temperaturdiffe- 
renz  von  etwa  1  0  *  C  zwischen  der  Temperatur  der 
Leiterbahn  7  und  der  Stempelfläche  3  für  den 
Transport  der  Wärme  ausreicht. 

Figur  6  verdeutlicht  noch  einmal  die  grundsätz- 
liche  Anordnung  der  Teile  der  Vorrichtung  kurz  vor 
dem  Erreichen  des  Kontakts,  bei  dem  die  Heißprä- 
gefolie  10  von  dem  Prägestempel  1  gegen  die 
Oberfläche  11  des  Werkstücks  12  gedrückt  wird. 
Figur  7  verdeutlicht  eine  andere  Anordnungsmög- 
lichkeit.  Der  Prägestempel  1  ist  hier  auf  dem  Um- 
fang  einer  Walze  19  angeordnet.  Auf  der  Walze  19, 
die  aus  hartem  Material,  beispielsweise  Stahl  oder 
Kunststoff,  bestehen  kann,  ist  auf  deren  Oberfläche 
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zunächst  das  Druckkissen  8  angeordnet,  weiches 
aus  elastisch  nachgiebigem  Material  besteht.  Die- 
ses  Druckkissen  8  kann  hier  dauerhaft  auf  der 
Walze  19  befestigt  sein.  Auswechselbar  sind  hier 
Feile  des  Prägestempels  1,  nämlich  der  Stempel- 
<ö'rper  2  und  die  Wärmeisolationsschicht  9  mit 
-iilfe  eines  Federelements  20  auf  dem  Umfang 
gehalten.  Wenn  eine  Wärmeisolationsschicht  9 
licht  vorgesehen  ist,  kann  das  Federelement  20 
auch  direkt  an  der  Trägerfolie  6  der  Heizvorrich- 
:ung  5  angreifen.  Das  zu  bedruckende  Werkstück 
12  besitzt  hier  zylindrische  Gestalt  und  kann  bei- 
spielsweise  eine  Kunsfstofflasche  sein.  Zwischen 
dem  Werkstück  12  und  der  Walze  19  mit  dem 
Prägestempel  1  läuft  die  Heißprägefolie  10.  Es 
/ersteht  sich,  daß  mit  dieser  Vorrichtung  gemäß 
Figur  7  natürlich  auch  Werkstücke  12  mit  ebener 
Oberfläche  11  bedruckt  werden  können,  wie  dies  in 
Figur  6  dargestellt  ist. 

Die  Ausführungsform  gemäß  Figur  8  eignet 
sich  besonders  zum  Bedrucken  einer  konkaven 
Oberfläche  11  eines  Werkstücks  12.  Der  Stempel- 
körper  1  einschließlich  des  Druckkissens  8  ist  hier 
auf  einem  geformten  Stahlblech  21  gelagert,  wel- 
ches  selbst  begrenzt  nachgiebig  ist.  Man  erkennt, 
daß  bei  der  Annäherung  der  Teile  aneinander  die 
Stempelfläche  3  zu  erst  in  der  Mitte,  also  an  der 
Stelle  der  größten  Vertiefung  der  Oberfläche  11,- 
aufsetzt  und  sich  dann  nach  beiden  Seiten  abrol- 
lend  anlegt. 

Bei  der  in  Figur  9  dargestellen  Anordnungs- 
möglichkeit  ist  der  gesamte  Prägestempel  1  ein- 
schließlich  des  Druckkissens  8  auf  einer  Trägerfolie 
22  aus  Kunststoff  angeordnet.  Dem  Prägestempel 
ist  eine  harte  Walze  23  zugeordnet,  die  entspre- 
chend  den  angedeuteten  Pfeilen  auf  dem  Präge- 
stempel  1  abrollt,  wenn  das  zu  bedruckende  Werk- 
stück  12  entsprechend  dem  Doppelpfeil  16  ange- 
hoben  wurde  und  die  Prägefolie  10  in  Kontakt  mit 
der  Stützmaske  4  und  der  Stempelfläche  3  gekom- 
men  ist.  Die  Walze  23  und  das  Werkstück  12 
können  auch  ortsfest  in  horizontaler  Richtung  und 
drehbar  gelagert  sein,  wobei  der  Prägestempel  1 
horizontal  bewegt  wird. 

Figur  10  zeigt  eine  ganz  ähnliche  Ausführungs- 
form.  Hier  wird  lediglich  ein  schneidenartiges 
Werkzeug  24  unter  entsprechender  Anlage  über 
die  Rückseite  des  Prägestempels  1  geführt,  wenn 
das  Werkstück  12  mit  dem  Prägestempel  1  unter 
Zwischenkiemmung  der  Heißprägefolie  10  in  Kon- 
takt  gekommen  ist.  Das  Druckbild  wird  hier  gleich- 
sam  aufgestreift.  Die  Ausführungsformen  der  Figu- 
ren  9  und  10  können  für  flache  Werkstücke  12  wie 
auch  für  gekrümmte  Werkstückoberflächen  einge- 
setzt  werden.  Figur  1  1  zeigt  schließlich  eine  Anord- 
nungsmöglichkeit,  bei  der  hinter  dem  prägestem- 
pei  1  ein  hydraulisches  oder  pneumatisches  Kraft- 
paket  25,  beispielsweise  ein-  aufblasbarer  Balg  o. 

dgl.,  vorgesehen  ist.  Auch  hiermit  kann  der  Prage- 
stempels  1,  der  selbst  noch  einmal  das  Druckkis- 
sen  8  aufweist,  in  Kontakt  gebracht  werden. 

Während  bei  allen  bisherigen  Ausführungsfor- 
5  men  der  Figuren  1  bis  1  1  das  positive  Kraftübertra- 

gungsrelief  versenkt  vorgesehen  war,  also  durch 
die  Leiterbahnen  bzw.  die  Widerstands-Metallbah- 
nen  7  der  Heizvorrichtung  gebildet  wurde,  ist  es 
auch  möglich,  das  Kraftübertragungsrelief  26  erha- 

ro  ben  und  aus  der  rückwärtigen  Oberfläche  des 
Stempelkörpers  2  vorstehend  auszubilden,  wie  dies 
bei  den  Ausführungsformen  der  Figuren  12  bis  15 
dargestellt  ist.  Bei  der  Ausführungsform  nach  Figur 
12  besteht  der  dortige  Prägestempel  einerseits  aus 

15  dem  Stempelkörper  2  und  andererseits  aus  dem 
Druckkissen  8,  welches  auf  der  Trägerfolie  22  an- 
geordnet  ist.  Der  Stempelkörper  2  weist  integriert 
die  Heizvorrichtung  5  auf,  die  als  Widerstands- 
Erwärmungselement  bandförmig  mit  konstanter 

20  Breite  oder  auch  eingekerbt  im  Bereich  des  Druck- 
bilds  ausgebildet  sein  kann.  Auf  beiden  Seiten  der 
Heizvorrichtung  5  sind  Bereiche  aus  elastischem 
Material,  insbesondere  Gummi  oder  Silikon,  vorge- 
sehen,  wobei  auf  der  dem  Werkstück  zugekehrten 

25  Seite  an  den  dortigen  erhabenen  Stellen  die  Stem- 
pelfläche  3  gebildet  wird.  Nach  der  rückwärtigen 
Seite,  also  dem  Druckkissen  8  zugekehrt,  steht  das 
positive  Kraftübertragungsrelief  26  vor,  welches  als 
positiv  ausgebildet  ist  und  in  Größe  und  Anordnung 

30  genau  dem  Relief  mit  der  Stempelfläche  3  ent- 
spricht.  Zwischen  dem  Stempelkörper  2  und  dem 
Druckkissen  8  kann  noch  ein  Gummiband  vorgese- 
hen  sein,  welches  hier  jedoch  aus  Übersichttich- 
keitsgründen  nicht  dargestellt  ist.  Beim  Zusammen- 

35  führen  der  Teile  zum  Zwecke  des  Heißprägefolien- 
drucks  werden  die  Kräfte,  die  über  das  Kraftüber- 
tragungsrelief  26  aufgebracht  werden,  vermittels 
des  elastischen  Gummibands  dann  auf  etwas  brei- 
terer  Basis  an  dem  Druckkissen  8  abgestützt,  so 

40  daß  das  Druckkissen  8  eine  längere  Lebensdauer 
erhält.  Es  bilden  sich  dort  keine  durch  das  Kraft- 
übertragungsrelief  26  eingefallenen  Stellen,  die  ihr 
Rückstellvermögen  verloren  haben.  Das  beschrie- 
bene  Gummiband  kann  auch  als  eine  Oberflächen- 

45  beschichtung  des  Druckkissens  8  vorgesehen  sein. 
Figur  13  zeigt  Ausschnitte  aus  dem  Stempel- 

körper  2,  und  zwar  zunächst  die  Heizvorrichtung  5 
in  Form  eines  Metallbands,  an  welchem  der  Stem- 
pelkörper  2  zugleich  auch  gehandhabt  wird.  Auf 

so  beiden  Seiten  der  Heizvorrichtung  5  bzw.  des  Me- 
tallbands  ist  elastisches  Material  in  gleicher  oder 
auch  unterschiedlicher  Stärke  aufgetragen,  von 
welchem  z.  B.  mit  einer  Lasergraviermaschine  ent- 
sprechende  nicht-gewünschte  Materialpartien  ent- 

55  fernt  werden,  so  daß  sich  Ausbildungen  ergeben, 
wie  sie  in  den  folgenden  Detailbildem  der  Figur  13 
verdeutlicht  sind.  Auf  der  dem  Werkstück  zuge- 
kehrten  Unterseite  wird  ais  Negativ  der  Stempel- 

8 
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örper  2  ausgebildet,  der  die  Stempelflache  3  auf- 
reist.  Die  Breite  a  der  dortigen  Buchstaben  und 
inien  entspricht  genau  der  Breite  b  der  Buchsta- 
en  und  Linien  des  Kraftübertragungsreliefs  26  in 
er  Kontaktfläche  27  zu  dem  hier  nicht  dargestell-  s 
s-n  Druckkissen  8.  Auf  der  einen  Seite  der  Heizvor- 
ichtung  ist  ein  Negativ  und  auf  der  anderen  Seite 
ler  Heizvorrichtung  somit  ein  Positiv  angeordnet. 

Die  Ausbildung  kann  aber  auch  so  getroffen 
ein,  daß  die  Breite  an  der  Kontaktfiäche  27  des  ro 
(raftübertragungsreliefs  26  größer  gewählt  ist  als 
lie  Breite  a  der  Buchstaben  in  der  Stempelfläche 
!.  Schließlich  ist  auch  die  umgekehrte  Ausbildung 
nöglich.  Auf  diese  Art  und  Weise  können  die  zu 
ibertragenden  Kräfte  gezielt  mit  größerer  oder  klei-  ?5 
lerer  Flächenpressung  zur  Anwendung  gelangen. 

Die  in  Figur  14  dargestellte  Ausführungsform 
>iner  Prägestation  kann  als  eine  Alternative  zu  der 
Ausführungsform  gemäß  Figur  7  angesehen  wer- 
ien.  Das  Druckkissen  8  ist  auf  einer  Walze  19  20 
ingeordnet,  die  drehbar  und/oder  höhenveränder- 
ich,  jedoch  horizontal  nicht  verschieblich,  angeord- 
let  ist.  Auch  das  zu  bedruckende  Werkstück  12 
nit  seiner  Oberfläche  1  1  ist  drehbar,  aber  horizon- 
al  unverschieblich  vorgesehen.  Der  Stempelkörper  2s 
>  ist  hier  auf  einer  eben  ausgebildeten  Heizvorrich- 
ung  5,  die  bandförmig  ausgebildet  sein,  auf  der 
3inen  Seite  angeordnet.  Auf  der  anderen  Seite  bef- 
ndet  sich  das  Kraftübertragungsrelief  26  mit  den 
<ontaktflächen  27.  Die  Heizvorrichtung  5,  die  30 
gleichzeitig  der  Handhabung  dient,  wird  taktweise 
gemäß  dem  Doppelpfeil  28  hin-  und  herbewegt, 
wenn  der  Druckvorgang  stattfindet.  Zu  diesem 
Zweck  wird  das  Werkstück  12  angehoben  und/oder 
die  Walze  19  mit  dem  Druckkissen  abgesenkt,  bis  35 
die  Teile  in  gegenseitigen  Kontakt  kommen.  Die 
Heißprägefolie  10  kann  dabei  über  Walzen  29  ge- 
führt  werden,  um  sie  einerseits  nur  unter  Linienber- 
jhrung  zu  der  Stempelfläche  3  zu  bringen  und 
andererseits  die  geringfügige  Abkühlzeit  zu  garan-  40 
tieren,  bis  sich  die  Heißprägefolie  10  von  der  Ober- 
fläche  11  des  Werkstücks  12  wieder  löst.  Zu  be- 
achten  ist  dabei,  daß  an  allen  Stellen  des  Druck- 
bilds  nur  unter  Linienberührung  gedruckt  wird,  und 
daß  auch  die  Abkühlzeit  an  allen  Stellen  konstant  45 
ist  bzw.  lediglich  von  der  Bewegungsgeschwindig- 
keit  des  Stempelkörpers  2  gemäß  Doppelpfeil  28 
während  des  Druckvorgangs  abhängt.  In  Figur  15 
ist  eine  besonders  vorteilhafte  Ausführungsform 
dargestellt.  Auch  hier  befindet  sich  das  Druckkis-  so 
sen  8  auf  einer  Walze  19,  um  die  gleichzeitig  der 
Stempeikörper  2  auf  einer  Trägerfolie  6  bandför- 
mig  geschlossen  herumgeführt  ist.  Das  umlaufende 
Band  erstreckt  sich  auch  über  eine  Umlenkwalze 
30,  die  vertikal  über  der  Walze  19  mit  paralleler  55 
Achse  vorgesehen  ist.  Auf  dem  gemäß  Pfeil  31 
umlaufend  angetriebenen  Band  können  auch  meh- 
rere  Nutzen  von  Stempelkörpers  2  vorgesehen 

ein,  so  aaii  mit  einem  soicnen  uruuKuemu  yiuwoio 
itückzahlen  von  Werkstücken  bedruckt  werden 
önnen.  Die  Trägerfolie  6  kann  auch  hier  als  Heiz- 
orrichtung  5  ausgebildet  sein,  damit  die  erforderli- 
he  Wärme  über  kurze  Wege  in  die  Stempelfläche 
i  übertragen  wird.  Da  insoweit  eine  Stromzufüh- 
ung  zu  der  Heizvorrichtung  5  bzw.  der  Trägerfolie 
i  erforderlich  ist,  kommt  auch  ein  hin-  und  herge- 
lender  Antrieb  in  Richtung  des  Pfeils  31  bzw. 
mtgegengesetzt  dazu  taktweise  in  Betracht. 

Es  ist  aber  auch  möglich,  die  Heizvorrichtung  5 
lußerhalb  und  gesondert  zu  dem  umlaufenden 
3and  vorzusehen.  In  diesem  Fall  empfiehlt  es  sich, 
las  umlaufende  Band  mit  dem  Stempelkörper  2 
lur  in  einer  Richtung  gemäß  Pfeil  31  umlaufend 
:ontinuierlich  anzutreiben.  Die  Heizvorrichtung  5 
:ann  dann  aus  einer  Infrarotstrahlungsquelle  32  ge- 
jildet  sein,  die  ihre  Wärmestrahlung  gemäß  den 
'feilen  33  aussendet.  Eine  Blende  34  kann  ortsfest 
>der,  wie  dargestellt,  als  um  Walzen  35  umlaufen- 
ies  Band  mit  entsprechenden  Durchbrechungen  36 
iusgebildet  sein,  welches  in  Richtung  eines  Pfeils 
!7  intermittierend  oder  auch  kontinuierlich  angetrie- 
3en  werden  kann.  Die  Blende  34  kann  schließlich 
luch  ortsfest  feststehend  vorgesehen  sein,  wobei 
sie  dann  zweckmäßig  auf  ihrer  Rückseite  mit  einer 
Qhleinrichtung  versehen  ist,  damit  sie  durch  die 
3estrahlung  mit.  der  Infrarotquelle  32  nicht  selbst 
m  einer  Strahlungsquelle  wird.  Schließlich  ist  es 
loch  möglich,  die  Infrarotstrahlungsquelle  32  auf 
sinen  Schlitten  38  zu  setzen  und  gemäß  Pfeil  39 
/ertikal  auf-  und  niedergehend  anzutreiben,  und 
zwar  in  Abstimmung  auf  die  Bewegung  der  Blende 
34."  In  all  diesen  Fällen  ist  es  möglich,  gezielt 
durch  die  Blende  34  und  für  eine  erforderliche  oder 
auch  steuerbare  Zeit  ausschließlich  die  Stempelflä- 
chen  3  des  Stempelkörpers  2  -  auch  bei  Anord- 
nung  mehrerer  Nutzen  auf  dem  umlaufenden  Band 

-,  zu  belichten  und  damit  zu  erwärmen.  Dies  hat 
den  Vorteil,  daß  die  Wärme  unmittelbar  auf  der 
Oberfläche  der  Stempelfläche  3  sitzt  und  somit 
kein  Weg  mit  Wärmeleitung  zurückgelegt  werden 
muß.  Beim  Umlauf  des  Bands  um  die  Walzen  19 
und  30  gelangt  damit  die  zuvor  erwärmte  Stempel- 
fläche  unmittelbar  am  Druckort  zur  Einwirkung.  Auf 
diese  Art  und  Weise  ist  auch  eine  Leistungsrege- 
lung  und  Anpassung  der  zu  übertragenden  Wärme 
auf  die  Stempelfiäche  3  in  einfacher  Weise  mög- 
lich.  Die  erforderliche  Wärmemenge  ist  äußerst  ge- 
ring,  d.  h.  mit  der  Wärme  wird  sparsam  und  verant- 
wortungsbewußt  umgegangen.  Es  versteht  sich, 
daß  auch  hier  auf  der  Rückseite  des  umlaufenden 
Bands  bzw.  der  Trägerfoiie  6  das  Kraftübertra- 
gungsrelief  26  mit  den  Kontaktflächen  27  zu  den 
Druckkissen  8  vorgesehen  ist. 

bezugszeicnennsie: 

a 
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=  Pragestempel 
:  =  Stempelkorper 
i  =  Stempeifiache 
•  =  StOtzmaske 
i  =  Heiz'vorrichtung 
i  =  Tragerfolie 
'  =  Widerstands-Metallbahn 
i  =  -  Druckkissen 
I  =  Warmeisolationsschicht 
0  =  HeiSpragefolie 
1  =  Oberflache 
2  =  Werkstuck 
3  =  Unebenheit 
4  ='Breite 
5  =  Hubkopf 
6  =  Doppelpfeil 
1  7  =  Tisch 
IS  =  Anschlufl 
1  9  -  Walze 
20  =  Federelemente 
21  =  Stahlblech 
22  =  Tragerfolie  » 
23  =  Walze 
24  =  schneidenartiges  Werkzeug 
25  =  Kraftpaket 
26  =  Kraftubertragungsrelief 
27  =  Kontaktflache 
28  =  Doppelpfeil 
29  =  Walze 
30  -  Umlenkwalze 
31  =  Pfeil 
32  =  Infrarotstrahlungsquelle 
33  =  Pfeil 
34  =  Blende 
35  =  Walze 
36  =  Durchbrechungen 
37  =  Pfeii 
38  =  Schlitten 
39  =  Pfeil 

Ansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  trockenen  Bedrucken  eines 
Werkstücks  unter  Verwendung  einer  Heißprägefolie 
und  eines  Prägestempels  und  unter  Anwendung 
von  Wärme,  Druck  und  Zeit,  bei  dem  das  Werk- 
stück  und  der  Prägestempel  relativ  aufeinander  zu 
bewegt,  unter  Zwischenklemmung  der  Heißpräge- 
folie  in  Kontakt  gehalten,  dabei  Wärme  übertragen 
und  wieder  wegbewegt  werden,  wobei  die  Heißprä- 
gefolie  entsprechend  dem  Prägestempel  auf  dem 
Werkstück  aufgeklebt  und  nach  einer  Abkühizeit 
mit  Ausnahme  des  Druckbilds  von  dem  Werkstück 
abgelöst  wird,  mit  einer  Aufnahmestation  für  das 
Werkstück,  einer  taktweise  arbeitenden  Vorschu- 
beinrichtung  für  die  Heißprägefolie  und  einer  Heiz- 

vorrichtung  für  den  aus  eiastiscn  verrormoarem 
Material  bestehenden  und  einen  Stempelkörper 
aufweisenden  Prägestempel,  dadurch  gekennzeich- 
net,  .daß  der  Stempeikörper  (2)  so  dünnwandig 

;  ausgebildet  ist,  daß  er  sich  beim  Anlegen  an  das 
zu  bedruckende  Werkstück  (12)  sich  örtlich  ela- 
stisch  verformend  an  dessen  Oberfläche  (11)  an- 
legt,  daß  der  Stempelkörper  (2)  auf  seiner  der 
Stempelfläche  (3)  abgekehrten  Seite  ein  positives 

o  Kraftübertragungsrelief  (7,  26)  aufweist,  welches 
der  Stempelfläche  (3)  entspricht  oder  ähnlich  zu 
dieser  ausgebildet  ist,  und  daß  dem  Sstempelkör- 
per  (2)  auf  der  der  Stempelfläche  (3)  abgekehrten 
Seite  ein  elastischen  Druckkissen  (8)  zur  örtlichen 

5  elastischen  Verformung  des  Stempelkörpers  (2)  zu- 
geordnet  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Heizvorrichtung  (5)  an  oder 
in  dem  Stempelkörper  (2)  vorgesehen  ist  und  ört- 

>o  lieh  entsprechend  dem  Druckbild  begrenzt  ange- 
ordnet  ist,  so  daß  die  Heizvorrichtung  (5,  7)  auch 
das  Kraftübertragungsrelief  (7)  bildet. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Stempelkörper  (2)  aus  ela- 

?s  stisch  verformbarem  Material  auf  der  einen  Seite 
eines  Trägerkörpers  (5,  6)  und  das  Kraftübertra- 
gungsrelief  (26)  aus  elastisch  verformbarem  Materi- 
al  auf  der  anderen  Seite  des  Trägerkörpers  vorge- 

.  sehen  sind. 
30  4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  das  Kraftübertragungs- 
relief  (26)  insbesondere  an  seiner  Kontaktfläche 
(27)  zu  dem  Druckkissen  (8)  ähnlich,  und  zwar 
gleich,  kleiner  oder  größer  als  die  Stempelfläche 

35  (3)  des  Stempelkörpers  (2)  ausgebildet  ist. 
5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  die  Heizvorrichtung  (5)  in  dem 
Stempelkörper  (2)  zwischen  dem  die  Stempelflä- 
che  (3)  aufweisenden  Relief  und  dem  Kraftübertra- 

40  gungsrelief  (26)  vorgesehen  ist  und  zugleich  den 
Trägerkörper  (6)  bildet. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Stempelkörper  (2)  mit  dem 
Kraftübertragungsrelief  (26)  in  Form  einer  hin-  und 

45  herbewegbaren  Platte  oder  eines  auch  umlaufend 
angetriebenen  Bands  vorgesehen  sind  (Figur  15). 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Heizvorrichtung  außerhalb 
des  Stempelkörpers  (2)  vorgesehen  ist  und  die 

so  Wärmeübertragung  unmittelbar  auf  die  Stempelflä- 
che  (3)  hin  erfolgt. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zwischen  der  Heizvorrichtung 
(32)  und  der  Stempelf  läche  (3)  des  Stempelkör- 

55  pers  (2)  eine  Blende  (34)  vorgesehen,  und  daß  die 
Heizvorrichtung  und/oder  die  Blende  ortsfest  oder 
verstellbar  angeordnet  sind. 

10 
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9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  da- 
urch  gekennzeichnet,  daß  die  Härte  des  Druckkis- 
sns  (8)  an  die  Härte  des  Materials  des  Stempel- 
5rpers  (2)  angepaßt  ist. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  daß  das  5 
raftiibertragungsrelief  (26)  an  seiner  Kontaktfläche 
!7)  gleich  zu  der  Stempelfläche  (3)  des  Stempel- 
ärpers  (2)  ausgebildet  ist,  und  daß  zwischen  der 
ontaktfläche  (27)  und  dem  Druckkissen  (8)  ein 
erteilungsgummiband  vorgesehen  ist.  ?o 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
ennzeichnet,  daß  als  Druckkissen  (8)  ein  hydrauli- 
ches  oder  pneumatisches  Kissen,  ein  Polster  aus 
ichaumstoff  o.  dgl.  vorgesehen  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  da-  75 
urch  gekennzeichnet,  daß  als  Heizvorrichtung  (5) 
ine  Leiterplatte  mit  einer  Trägerfoiie  (6)  und  einer 
larauf  befindlichen  Widerstands-Metallbahn  (7)  ent- 
prechend  der  Ausbildung  und  Anordnung  des 
Jruckbilds  vorgesehen  ist.  20 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch 
lekennzeichnet,  daß  zwischen  der  Trägerfolie  (6) 
ler  Leiterplatte  und  dem  Druckkissen  (8)  eine  Wär- 
neisolationsschicht  (9)  aus  elastischem  Material 
orgesehen  ist.  25 

14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  da- 
lurch  gekennzeichnet,  daß  der  Stempelkörper  (2) 
jereichsweise  als  Stützmaske  (4)  ausgebildet  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch 
jekennzeichnet,  daß  das  Druckkissen  (8)  mit  dem  30 
Stempeikörper  (2)  dauerhaft  verbunden  ist. 

16.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3„  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Druckkissen  (8) 
3ine  größere  Wandstärke  als  der  Stempelkörper 
2)  aufweist.  35 

17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Druckkissen  (8)  aus  wär- 
Tieisolierendem  Material  besteht. 

18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11',  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Druckkissen  (8)  zur  Er-  40 
zeugung  eines  Drucks  von  etwa  100g/cm2  ausge- 
bildet  ist. 

33 
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