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@ Verfahren zum Herstellen von Prégungen auf prégfahigen Warenbahnen sowie Vorrichtung zur Durchfithrung dieses
Verfahrens und Verfahren zur Einstellung der Vorrichtung.
@ Verfahren zum Herstellen von Pragungen auf pragféhi- 3
gen Warenbahnen, insbesondere Papier, Karton oder Metali- - -
folien zwischen einer Priagewalze (Vater) und einer Gegen- B ‘\ 1 W/ 2 /
druckwalze (Mutter), zwischen denen die Warenbahn inner- ‘ / e

et

halb einer Walzendruckmaschine durchiduft und so nach der YL
Aufbringung der Druckfarben geprégt wird, wobel die Prage- \ ‘//
walze (1) und die Gegendruckwalze (2} die zwischen ihnen b ,/ /
durchlaufende Warenbahn {3) nur im Bereich der spateren v N a
Pragungen verformen und Vorrichtung zur Durchfiihrung ! //

dieses Verfahrens, wobei das Pragewerk eine Pragewalze (1)

aus hartem Material und eine Gegendruckwalze (2} aus 7 N
einem relativ weichem oder hartem Material aufweist und " I NG
die Ausnehmungen (4} in der Gegendruckwalze (2) ein //,:
groReres oder so groRes Volumen aufweisen, als es dem )
Volumen der Vorspriinge (6) der Pragewalze (1) und dem 6/
umzuformenden Material entspricht.

7

"N
—> [Z7

Croydon Printing Company Ltd,



10

15

20

25

30

35

0114169

Verfahren zum Herstellen von Pré@gungen auf prdgf&higen

Warenbahnen sowie Vorrichtung zur Durchfithrung dieses
Verfahrens und Verfahren zur Einstellung der Vorrichtung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Prdgungen auf prédgfihigen Warenbahnen, insbesondere Papier,
Karton oder Metallfolien, zwischen einer Prégewalze .
(Vater) und einer Gegendruckwalze (Mutter), zwischen
denen die Warenbahn innerhaldb einer Walzendruckmaschine
durchlduft und so nach der Aufbringung der Druckfarben
geprdgt wird sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung
dieses Verfahrens mit einer Anzahl von betrieblich hin-
tereinander angeordneten Druckwalzen und mindestens einem
Prigewerk zum Herstellen von Prigungen und weiterhin

ein Verfahren zur Einstellung dieser Vorrichtung.

Es ist bereits bekannt, prdgf&hige Warenbahnen und ins-
besondere Papier, Karton oder Metall, wie sie zur Her-
stellung von z. B. Zigarettenschachteln benutzt werden,
erst zu bedrucken und dann in nachgeschalteten speziellen
Prigewerken zu prigen. Diese Prédgewerke sind entweder in
die Druckmaschinen integriert und bilden dort das letzte

Bearbeitungswerk oder sie sind den Druckmaschinen nachge-
schaltet.

Nachteilig ist bei den bekannten Pr&gewerken oder auch
Prigemaschinen aber, daf sie mit hohem Druck arbeiten,

daB die Einstellung des genauen Ortes der Pragung zum
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Teil nur unvollkommen oder schwierig mdiglich ist und

da8 sie aufgrund des verwendeten hohen Druckes maglich
ungenau, aufwendig, st8ranfdllig, schwierig einzurichten
und wenig wirtschaftlich sind. Sie weisen weiterhin einen
hohen VerschleiB auf, die vorgenommene Prdgung ist oft
fehlerhaft und aufgrund ihrer geringen Bearbeitungsge-
schwindigkeit k&nnen sie den Durchsatz der Druckmaschi-
nen unndtig verringern.

Es ist jetzt Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum
Pradgen von pradgfdhigen Warenbahnen und eine Vorrichtung
zur Durchfihrung dieses Verfahrens zu finden, welche
die vorgenannten Nachteile nicht mehr aufweisen und
bei denen es mdglich ist, ohne ohe Driicke, d. h. prak-
tisch drucklos oder mit Driicken zu arbeiten, die denen

widhrend des Bedruckens von Tiefdruck-Druckmaschinen
entsprechen.

Das vorgenannte Verfahren soll insbesondere eine ver-
besserte Prdgung bei hoher Durchlaufgeschwindigkeit er-
geben, die Vorrichtung soll einfach aufgebaut und in
eine normale Druckmaschine integrierbar sein, ohne daB

z. B. der Rahmen extra verstdrkt werden miiste, der Be-
trieb soll verschleiflos bzw. verschleifarm und stdrungs-
unanfdllig méglich sein und die Handhabung der Pr&gevor-
richtung soll auch Personal m&glich sein, die sonst nur
mit Druckmaschinen umzugehen gew&hnt sind.

ErfindungsgemdB soll der gesamte Prdgevorgang auch bei
schwierig zu pr&genden Warenbahnen verbessert und ver-
einfacht werden, wobei die maschinellen Anforderungen
verringert werden sollen und der einer normalen Druck-
maschine entsprechen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdBf verfahrensmifig da-
durch geldst, daB die Pridgewalze und die Gegendruck-
walze die zwischen ihnen durchlaufende Warenbahn nur im
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Bereich der spédteren Prédgungen verformen.

Vorrichtungsmdfig erfolgt, die erfindungsgeméife L&sung
bei der eingangs genannten Vorrichtung derart, daB das
Prigewerk eine Prigewalze (Vater) aus hartem Material
und eine Gegendruckwalze (Mutter) aus einem relativ
weichem Material aufweist, wobei die Ausnehmungen in
der Gegendruckwalze ein grdBeres oder so groBes Volumen
aufweisen, als es dem Volumen der Vorspriinge der Prige-
walze und dem umzuformenden Material entspricht.

Vorteilhaft wird das erfindungsgemife Verfahren im ein-
zelnen derart durchgefiihrt, daf die Prégewalze die Un-
formung im Prédgebereich einseitig vornimmt und die Aus-
nehmungen in der Gegendruckwalze ein grdBeres oder nur
ein so grofes Volumen aufweisen, als es dem Volumen des
zu prdgenden Bereiches der Warenbahn entspricht, wobei
der auf die durchlaufende Warenbahn ausgeiibte Druck
zwischen der Pr&ge- und der Gegendruckwalze geringer

oder hdchstens so groB ist, wie zwischen den betrieblich
davor angeordneten Druck- und Presseurwalzen.

Vorteilhaft, wodurch im prinzip eine herk&mmliche Druck-
maschine verwendet werden kann, lauft die Warenbahn mit
einer Zugspannung zwischen der Prige- und der Gegendruck-

walze hindurch, die der Zugspannung zur Bewegung inner-
halb eines Druckwerkes entspricht.

In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, daB der Ab-
stand zwischen der Walzenoberfliche der Prdgewalze und
der Gegendruckwalze nicht oder nur gerinafiigig geringer
sein kann, als die Dicke der zu bedruckenden und zu
prégenden Warenbahn.

Die Ausnehmungen in der Gegendruckwalze kdnnen besonders
einfach hergestellt werden, da sie umlaufende Stufen

aufweisen, also mittels eines in der Eindringtiefe ge-
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steuerten Lasers herstellbar sind. Die Gegendruckwalze
besteht vorteilhaft aus Hartgummi oder anderen laserfdhi-
gen Materialien, wdhrend die PrZgewalze aus Metall,

z. B. Stahl oder verchromtem Kupfer, bestehen kann.

Das Verfahren zur Einstellung der Vorrichtung kennzeich-
net sich vorteilhaft dadurch, daB zuerst das Zusammen-
wirken der Walzen der Verformungsdruckstation anhand
spezieller Marken vorgenommen wird, welches besonders
wesentlich ist und davon abhdngig das davor liegende
Druckwerk, dann das wiederum davor liegende Druckwerk
usw. eingestellt und gesteuert wird.

Ersichtlicherweise ist es mit dem erfindungsgemidfen Ver-
fahren und der entsprechenden Vorrichtung erstmalig mdg-
lich, eine Prdgung mit hohen Geschwindigkeiten "on line"
vorzunehmen, wobei sich fiir den Fachmann Uiberraschend
eine besonders gute Pragequalitd@t ergibt und es kann

daher von einer idealen L&sung der anstehenden Probleme
gesprochen werden.

Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
anhand einer Zeichnung ndher beschrieben, welche aus-
schnittsweise die Prédgung zwischen einer Erhdhung der

Prédgewalze und der Ausnehmung der Gegendruckwalze zeigt.

In einer herktmmlichen Druckmaschine, z. B. Walzentief-
druckmaschine, sind zus&dtzlich am Ende des Durchlaufs
der Warenbahn, also betrieblich hinter den Druckwerken,
eine Prdgewalze 1 (Vater) und eine Gegendruckwalze 2
(mutter) angeordnet. Zwischen diesen beiden Walzen 1, 2
verlduft die Warenbahn 3, welche mittles Vorspriingen 6
derPrigewalze 1 mit Prigungen versehen wird. Die Vor-
spriinge 6 weisen in etwa die Form der kiinftigen Prdgung

auf, sie steigen mittels Rundungen 7 aus der Oberfldche
der Prdgewalze 1 auf.
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Die Oberfliche der Gegendruckwalze 2 ist mit Ausnehmun-
gen 4 versehen, die umlaufende Stufen 5 aufweisen und
deren Volumen eine Gr8Be besitzt, um das Volumen der
Warenbahn im Bereich der Prégestelle sowie das Volumen
der Vorspriinge 6 aufnehmen zu kdnnen. Gegebenenfalls
kann auch das Volumen der Ausnehmung 6 geringfligig grd¥fer
als die vorgenannten Volumina sein. ‘ ;

Die Prédgewalze besteht aus einem Metall, 2. B. geHtztem
Stahl oder verchromtem Kupfer, wdhrend die Gegendruck-

walze aus Hartgummi oder anderen laserfihigen Materialien
besteht. Diese Materialzusammenstellung schafft bereits
das vorstehend genannte "drucklose" Prégen, wobei die

genannte GrdBe der Ausnehmung 4 jeder Prégestelle dieses
Prdgen mit geringen Driicken unterstilitzt.

Die Vorspriinge 6 werden in bekannter Weise durch das
Abdtzen danebenliegender Bereiche hergestellt, wdhrend
die Ausnehmungen 4 dadurch hergestellt werden, daB die
Stufen mittels eines hinsichtlich der Eindringtiefe
eingestellten Laserstrahls ausgeschnitten werden. Der

Laserstrahl schneidet dabei die Konturen hinsichtlich
ihrer Form und ihrer Tiefe stufenfdrmig aus.

Es ist fiir den Fachmann absolut #iberraschend, daB
solche stufenfrmige Ausnehmungen eine glatte und

auch geschwungene Pr&gungslinie erm&glichen, wobei

die verwendeten Driicke zwischen Prédgewalze 1 und Gegen-
druckwalze 2 denen enfsprechen, wie sie zwischen einer
Druckwalze und dem Presseur vorliegen. Die Zugkrd@fte
innerhalb der Warenbahn entsprechen dabei denen, wie
sie auch in den einzelnen vorgeschalteten Druckwerken
entsprechen und das Prédgewerk stellt also nur eine
umgestaltete Stufe einer Druckmaschine dar.

Entgegen den herkdmmlichen Pr&gungen werden also keine
Driicke im Bereich von bis zu 100 bar, sondern Driicke
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unterhalb von 5 bar verwendet, wobei weiterhin dafiir
Sorge getragen werden kann, daB8 die Warenbahn sich unter
dem verwendeten Druck nicht ausweitet, d. h. der vor-
herige Druck und auch die Prd@gung entsprechen in ihrer
Gr6Be und Art der gewilinschten.

Der Abstand zwischen der Prdgewalze 1 und der Gegen-
druckwalze 2 entspricht der Dicke der Warenbahn oder
liegt geringfiigig darunter, wobei die Warenbahn aber
nur im elastischen Bereich verformt wird und ihre Aus-
gangsdimensionen beibeh&lt. Entgegen der herkBmmlichen:
Prdgetechnik wird die Warenbahn als solche also nur im
Bereich der Prdgestellen verformt und der Aufdruck
sowie die entsprechenden Dimensionen bleiben w&hrend
des Prdgens unverdndert.

Die Prdgewalze 1 und die Gegendruckwalze 2 miissen einen
absoluten Gleichlauf aufweisen und eine genaue Abstimmung
besitzen. Vorteilhaft wird deshalb die Maschineneinstel-
lung im Pr&igewerk begonnen und wird dann riickwdrts gegen
die Warenbahnlaufrichtung innerhalb der einzelnen Druck-
werke vorgenommen, die sich jeweils nach dem dahinter-
liegenden Werk richten. Das Druckwerk £iir die letzte

Farbe wird also in Abhdngigkeit von den Druckmarken der
Prdgung eingestellt usw.

Die Ausnehmungen in der Gegendruckwalze 2 werden kurz
gesagt jeweils so groB gehalten, daB8 das bei der Pr&gunag
verformte Material hineinpaBt und es ist fiir den Fach-
mann absolut iberraschend, daB trotz der fertigungs-
technisch praktisch allein durchfiihrbaren Stufenform
der Ausnehmungs-Wandungen eine glatte Pr3gung erfolgt,
bei welcher eine Stufenform nicht mehr erkennbar ist.
Angesichts der hohen Prdgegeschwindigkeit, die der
Druckgeschwindigkeit der Maschine entspricht, ist also

ein unbestreitbarer technischer Fortschritt vorhanden.
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Verfahren zum Herstellen von Prdgungen auf prdgfihigen
Warenbahnen, insbesondere Papier, Karton oder Metall-
folien zwischen einer Prédgewalze (Vater) und einer
Gegendruckwalze (Mutter), zwischen denen die Waren-
bahn innerhalb einer Walzendruckmaschine durchl&uft und
so nach der Aufbringung der Druckfarben geprdgt wird,
dadurch gekennzeichnet, daf die Pragewalze (1) und

die Gegendruckwalze (2) die zwischen ihnen durchlau-

fende Warenbahn (3) nur im Bereich der spidteren Pri-
gungen verformen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Pridgewalze (1) die Umformung im Pr#igebereich ein-
seitig vornimmt und die Ausnehmungen (4) in der Gegen-
druckwalze (2) ein grdReres oder nur ein so groBes
Volumen aufweisen, als es dem Volumen des zu prigen-
den Bereiches der Warenbahn (3) entspricht.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-

net, daB der auf die durchlaufende Warenbahn (3) aus-
gelibte Druck zwischen der Pr&dge- und der Gegendruck-
walze (1, 2) geringer oder hoéchstens so groB ist,

wie zwischen den betrieblich davor angeordneten Druck-
und Presseurwalzen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Warenbahn (3) mit einer Zug-

spannung zwischen der Pr&ge- und der Gegendruckwalze
(1, 2) hindurch bewegt wird, die der Zugspannung

zur Bewegung innerhalb eines Druckwerkes entspricht.

Vérrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 4, mit einer Anzahl von
betrieblich hintereinander angeordneten Druckwalzen
und mindestens einem Prdgewerk zum Herstellen von
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1 Préigungen, dadurch gekennzeichnet, daf das Prigewerk
eine Prigewalze (Vater) aus hartem Material und eine
Gegendruckwalze (2) (Mutter) aus einem relativ weichem
oder hartem Material aufweist, wobel die Ausnehmungen

B (4) in der Gegendruckwalze (2) ein gr¥Beres oder so
grofes Volumen aufweisen, als es dem Volumen der
Vorspriinge (6) der Pr¥gewalze (1) und dem umzuformen~
den Material entspricht.

10 6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abstand 2zwischen der Walzenoberfliche der
Prédgewalze (1) und der Gegendruckwalze (2) nicht
oder nur geringfligig geringer ist als die Dicke der
zu bedruckenden und zu prégenden Warenbahn (3).

15

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- .
zeichnet, daf die Ausnehmungen (4) in der Gegendruck-
bahn (2) umlaufende Stufen (5) aufweisen.

20 8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daf die Gegendruckwalze (2) aus Hart-
gummi oder laserf&higem Material besteht.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
25 daB die Prédgewalze (1) aus Metall besteht.

-10..Verfahren--zur.- Einstellung der Vorrichtung nach An-
spruch 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB zuerst
das Zusammenwirken der Walzen (1, 2) des Prédgewerkes
anhand spezieller Marken, dann das des davor liegen-
den Druckwerkes, dann des wiederum davor liegenden
Druckwerkes usw. eingestellt wird.
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