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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von teilweise gepragten Deckelelementen fir den
Verschluf3 von Behéltern, insbesondere Nahrungsmittel-
behaltern sowie eine Vorrichtung zur Durchfliihrung die-
ses Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] Deckelelemente fiir Behalter, beispielsweise
fur Joghurtbecher werden u.a. durch Ausstanzen von be-
druckten Aluminiumfolien hergestellt. Zum Iuftdichten
VerschlieRen weisen diese Folien an der nicht bedruck-
ten Seite eine Heil3siegellackschicht auf. Nach dem Aus-
stanzen in die gewlinschte Deckelform werden diese in
einem Stapel gelagert. Zu deren Weiterverwendung
mussen sie beispielsweise mit Saugnapfen vom Stapel
abgehoben werden. Um zu verhindern, da® beim Abhe-
ben mehrere Deckel aneinanderhaften, weil sich zwi-
schen ihnen keine Luftschicht befindet; sind die Dekkel
mit einer Pragung versehen. Diese Pragung erfolgt zu-
meist an der bedruckten Folie, bevor die Deckelelemente
ausgestanzt werden.Der Pragevorgang hat jedoch den
Nachteil, daf’ das Druckbild verzerrt oder sogar zerstort
wird.

[0003] GemalRder FR-A-2731986 werden daher Dek-
kelelemente vorgeschlagen, welche neben einem ge-
pragten auch einen etwa ungepragten Oberflachenbe-
reich aufweisen. Dieser etwa ungepragte Oberflachen-
bereich weist jenen Aufdruck auf, welcher eine fir den
Verbraucher wesentliche Information, wie Ablaufdatum
oder Lebensmittelinhaltsstoffe, darstellt und daher gut
lesbar sein muf3.

[0004] Diese Deckelelemente werden aus bedruckten
und anschlieRend gepragten Folien hergestellt. Fir die
Ausbildung des etwa ungepragten Bereiches werden
entsprechend geformte PreBwerkzeuge eingesetzt. Die-
se werden mit hohem Anpref3druck an die gepragte Folie
gepreldt, sodall der etwa ungepragte Oberflachenbe-
reich erzeugt wird.

[0005] Dieses Verfahren ist nun deshalb aufwendig,
dadie Pragung mitzusatzlichen Werkzeugen riickgangig
gemacht werden muf. Dennoch verbleibt eine Restpra-
gung, sodall der Aufdruck verzerrt und somit die Lesbar-
keit weiterhin beschwerlich ist.

Darstellung der Erfindung

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren dereingangs genannten Art anzugeben, welches ei-
nerseits leicht durchflihrbarist und wodurch andererseits
teilweise gepragte Deckelelemente in Verbraucher-
freundlicher Form erzeugt werden.

[0007] Dieses Verfahren ist erfindungsgemafl® da-
durch gekennzeichnet, daR ein Folienmaterial, an wel-
chem tiber Druckmarken die Abstéande zwischen den vor-
dimensionierten Deckelementen mittels eines Sensors
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lesbar sind, zwischen zwei Pragewalzen geflhrt wird,
welche neben einem glatten Oberflachenbereich ebenso
einen Pragebereich aufweisen und deren Winkelposition
vom Sensor ermittelt wird, dafl nach Vergleich der durch
die Sensoren ermittelten Werte durch den Regler fir den
Fall der Identitat dieser Werte das teilweise gepragte Fo-
lienmaterial hergestellt wird, welches tiber Umlenkrollen
einem Stanzwerkzeug zugefiihrt wird, an dem die teil-
weise gepragten Deckeleiemente erzeugt werden und
daR bei Nicht-ldentitatder durch die Sensoren ermittelten
Werte diese Diskrepanz vom Regler an den Motor wei-
tergeleitet wird, sodal} das Drehmoment der Abwickel-
vorrichtung vermindert oder erhéht, die Geschwindigkeit
der Pragewalzen jedoch konstant gehalten wird, und da®
durch diese erzeugte Zugkraft das Folienmaterialum den
an den Druckmarken gemessenen Wert gedehnt wird,
sodal} Identitat der an den Sensor ermittelten Werte vor-
liegt und der gepragte bzw. ungepragte Oberflachenbe-
reich dimensionsgerecht innerhalb der Druckmarken er-
zeugt wird.

[0008] Bevorzugt besteht das in das erfindungsgema-
e Verfahren eingesetzte Folienmaterial aus Kunststoff
oder Aluminium mit einer Zugfestigkeit von 50 bis 200
N/mm?2 oder aus einem Verbund mit folgenden Material-
kombinationen:  Aluminium/Aluminium,  Aluminium/
Kunststoff, Aluminium/Papier, Aluminium/Papier/Kunst-
stoff, Kunststoff/Kunststoff, Kunststoff/Papier, Alumini-
um/Papier/Aluminium,  Aluminium/Kunststoff/Alumini-
um.

[0009] DieErfindung betrifft femer eine Vorrichtung zur
Durchflihrung eines Verfahrens zur Herstellung von teil-
weise gepragten Deckelelementen fir den Verschlufy
von Behéltern, wobei diese aus einer durch den Motor
angetriebenen Abwickelvorrichtung, dem Sensor fiir die
Ermittlung der Position der Druckmarken des Folienma-
terials, der Pragestation, welche aus den teilweise im
Oberflachenbereich glatten Pragewalzen gebildet wird,
deren Winkelposition vom Sensor ermittelt wird, wobei
die Sensoren mit dem Regler geschaltet sind, welcher
aufgrund des ermittelten Wertes das Drehmoment des
Motors steuert, sowie aus mehreren Umlenkrollen, ei-
nem Verschubwalzenpaar und einem Stanzwerkzeug
besteht.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen sowie vorteilhafte
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0010] Die Erfindung wird anhand der Figuren 1 bis 6
sowie anhand von Ausflihrungsbeispielen naher erlau-
tert.

[0011] Fig. 1 beschreibt eine Vorrichtung zur Durch-
fihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens, welche
aus einer durch den Motor 7 angetriebenen Abwickelvor-
richtung 6, dem Sensor 8 flr die Ermittlung der Position
der Druckmarken 5 des Folienmaterials 1, der Pragesta-
tion 10, welche aus den teilweise im Oberflachenbereich
glatten Pragewalzen 11 bzw. 11’ und 12 bzw.12’ gebil-
detwird, deren Winkelposition vom Sensor 13 ermittelt
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wird, wobei die Sensoren 8 und 13 mit dem Regler 9
geschaltet sind, welcher aufgrund des ermittelten Wertes
das Drehmoment des Motors 7 steuert, aus mehreren
Umlenkrollen 16, 17, 18, 19, 20, einem Verschubwalzen-
paar 21 und einem Stanzwerkzeug 23, besteht.

[0012] Fig. 2 zeigt das in das erfindungsgemale Ver-
fahren eingesetzte Folienmaterial 1 mit der fiir die Dek-
kelelemente 2 vorgesehene Dimensionierung. Diese
kénnen mit dem Aufdruck 3 fiir den gepragten und dem
Aufdruck4 in Form einer Beschriftung fir den ungeprag-
ten Bereich versehen sein. Die Druckmarken 5 zeigen
den Abstand Y zwischen jeweils zwei Deckelelementen
an; im Falle der Materialdehnung wird das Folienmaterial
1 zusatzlich um den Wert X gedehnt. Ferner weisen die
Deckelelemente 2 in ihrer vordimensionierten Form an
der Unterseite die heilRsiegelnde Beschichtung 25 bzw.
im Randbereich 25’ auf.

[0013] Fig. 3 zeigt das teilweise gepragte Deckelele-
ment 14 mit dem gepragten Oberflachenbereich 14a und
dem ungepragten glatten Oberflachenbereich 14b.
[0014] Fig. 4 zeigt die Pragewalzen 11’, 12’, wie sie
fur eine weitere erfindungsgemafie Verfahrensvariante
in die Pragestation 10 eingesetzt werden kénnen. So ent-
spricht an der Pragewalze 11’ der Pragebereich 11’a in
der Folge am Deckelelement den jeweils gepragten Be-
reich 24a. Der glatte Oberflachenbereich 11’b der Pra-
gewalze entspricht hingegen in der Folge dem ebenso
glatten Oberflachenbereich 24 b des Deckelelementes.
Ebenso weist die Pragewalze 12’ entsprechend einem
Pragebereich 12’a und einem glatten Oberflachenbe-
reich 12’b auf.

[0015] Fig. 5 zeigt ein teilweise gepragtes Deckelele-
ment 24, wie es in einer weiteren erfindungsgemaflen
Variante unter Zuhilfenahme der Pragewalzen 11°, 12’
gefertigt wird. Dieses weist entsprechend der Walzen-
obertlachenform den gepragten Oberflachenbereich 24a
und den glatten Oberflachenbereich 24b auf.

[0016] Fig. 6 zeigt das teilweise gepragte Deckelele-
ment 24 bei dessen Verwendung zum VerschlieRen ei-
nes Nahrungsmittelbehélters 26. Dabei ist an der Dek-
keloberseite der gepragte Bereich 24a sowie der unge-
pragte Bereich 24b angefiihrt. Die dem Behélter 26 zu-
gewandte Oberflachenseite des Deckelelementes wird
mit 24’ bezeichnet und weist im Bereich des Behalter-
flansches 27 eine heil}siegelnde Beschichtung 25 auf.
Diese heilsiegelnde Beschichtung kann jedoch ebenso
im gesamten Bereich von 24’ vorliegen; dies wird mit 25’
gezeigt.

[0017] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen naher erlautert:

[0018] In einerAusfiihrungsform weist das Folienma-
terial 1 die vordimensionierten Deckelelemente 2 auf.
Diese kénnen derart bedruckt sein, daf fir den geprag-
ten Bereich der Aufdruck 3 und fiir den ungepragten Be-
reich der Aufdruck 4, beispielsweise in Form einer fir
den Verbraucher wichtigen Beschriftung, vorgesehen
sind. Zur Markierung des Abstandes zwischen den ein-
zelnen Deckelelementabschnitten 2 sind auf dem Foli-
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enmaterial 1 die Druckmarken 5 vorgesehen.

[0019] Das Folienmaterial 1 kann beispielsweise
Kunststoff oder Aluminium mit einer Zugfestigkeit von 50
bis 130 N/mm?2 sein. Es ist jedoch auch méglich, Ver-
bundmaterialien hoher Zugfestigkeit einzusetzen, wobei
aus folgenden Materialkombinationen ausgewahlt wer-
den kann: Aluminium/Aluminium, Aluminium/Kunststoff,
Aluminium/Papier, Aluminium/Papier/Kunststoff, Kunst-
stoff/Kunststoff, Kunststoff/Papier, Aluminium/Papier/
Aluminium, Aluminium/Kunststoff/Aluminium.

[0020] Das Folienmaterial 1 wird nun entsprechend
der Geschwindigkeit des Motors 7 von der Vorrichtung
6 abgewickelt und passiert den Sensor 8. Dieser ermittelt
in Langsrichtung den Abstand Y der Druckmarken 5 (sie-
he Fig. 2) und gibt diesen Wert an den Regler 9 weiter.
Anschlielend wird die Folie 1 in die Pragestation 10, ge-
fuhrt, welche aus den Pragewalzen 11 und 12 besteht.
Diese weisen an ihrer Oberflachen die Pragebereiche
11a, 12a sowie die glatten Bereiche 11 b, 12b, durch
welchen der ungepragte Deckelbereich ausgebildet wird,
auf. Die Winkelposition der Pragewalzen 11, 12 wird mit-
tels des Sensors 13 festgestellt und ebenso an den Reg-
ler 9 weitergeleitet. Der Regler 9 vergleicht die ermittelten
Werte. Ergeben diese eine Ubereinstimmung, so ist es
gewabhrleistet, dall zwischen zwei Druckmarken 5 ent-
sprechend den Pragewalzenoberflachen 11a und 11b
bzw. 12a und 12b ein Deckelelement 14 mit gepragtem
bzw. passergenau ungepragtem Oberflachenbereichen
14a bzw. 14b entsteht.

[0021] Sind diese Werte jedoch voneinander abwei-
chend, so wird die Differenz ermittelt und durch den Reg-
ler 9 an den Motor 7 weitergegeben Wird das Drehmo-
ment des Motors 7 entsprechend der ermittelten Diffe-
renz reduziert, die Drehgeschwindigkeit der Pragewal-
zen 11 und 12 jedoch beibehalten, so wird eine Zugkraft
auf die Folienbahn 1 ausgelibt und das Material auf den
gewlnschten Druckmarkenabstand X gedehnt (siehe
Fig.2).

[0022] AnschliefRend wird die teilweise gepragte Folie
15 Gber mehrere Umlenkwalzen 16, 17, 18, 19 und 20
dem Vorschubwalzenpaar 21 zugefiihrt, welches durch
den Leser 22 gesteuert wird. Durch das Stanzwerkzeug
23 werden die endgefertigten Deckelelemente 14 in die
gewulnschte Form gestanzt und gestapelt.

[0023] Die endgefertigten Deckelelemente 14 weisen
einen gepragten Bereich 14a und den ungepragten Be-
reich 14b auf. Eventuelle Beschriftungen, die fir den
Konsumenten wesentlich sind, sind im ungepragten Be-
reich 14b angebracht und weisen eine zufriedenstellen-
de Lesbarkeit auf.

[0024] In einer weiteren Ausflihrungsform werden die
teilweise gepragten Deckelelemente 24 erzeugt. Daher
weist das Folienmaterial 1 ebenso die vordimensionier-
ten Deckelelemente 2 auf nur mit dem Unterschied, daRk
eine heillsiegelnde Beschichtung 25, 25’ beispielsweise
in Form eines Heilsiegellackes vorgesehen ist. Der Auf-
druck 4 kann entfallen.

[0025] Ferner werden anstelle der Préagewalzen 11
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und 12 die Pragewalzen 11’ und 12’ in der Prégestation
10 eingesetzt. Diese weisen die glatten Oberflachenbe-
reiche 11°'b, 12’b auf, durch welche der glatte Oberfla-
chenbereich 24b erzeugt wird. Durch die Pragebereiche
11’a, 12’a wird der gepragte Bereich 24a erzeugt.
[0026] Der glatte Oberflachenbereich 24b kann dabei
in seiner Breite dem Flansch 27 des Nahrungsmittelbe-
héalters 26 entsprechen und weist vorzugsweise die
heilRsiegelnde Beschichtung 25 auf. Esistjedoch ebenso
maoglich, die heilRsiegelnde Beschichtung 25’ zuséatzlich
im gepragten Bereich aufzutragen, sodal® das Dekkel-
element insgesamt an seiner Oberflaiche 24’ mit
Heillsiegellack versehen ist.

[0027] Die weitere Verfahrensfiihrung entspricht der
vorgenannten Ausfihrungsform.

[0028] Die Deckelelemente 24 sind nun - bedingtdurch
den stark ausgebildeten gepragten Bereich 24a - leicht
entstapelbar. Sie sind jedoch insofeme Verbraucher-
freundlich, da sie sich leicht vom Flansch 27 des Nah-
rungsmittelbehalters 26 abziehen lassen. Dies wird
durch die glatte Oberflache im Bereich 24b, in welchem
vorzugsweise die heif}siegelnde Beschichtung 25 vorge-
sehen ist, bewirkt.

Gewerbliche Anwendbarkeit

[0029] Die durch das erfindungsgemafie Verfahren
hergestellten, teilweise gepragten Deckelelemente sind
besonders Verbraucherfreundlich, dasie sich leicht vom
Nahrungsmittelbehélter abziehen lassen oder aber fiir
den Verbraucher gut lesbare Beschriftungen aufgrund
ihrer Anordnung im ungepragten Bereich aufweisen. Da-
von unabhéngig sind sie auch gut entstapelbar bedingt
durch ihren gepragten Oberflachenbereich, welcher je-
weils unmittelbar an den ungepragten Bereich an-
schlieft.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von teilweise gepragten
Deckelelementen (14, 24) fir den Verschluss von
Behaltern, insbesondere Nahrungsmittelbehaltern
(26), dadurch gekennzeichnet, dass ein Folien-
material (1), an welchem lber Druckmarken (5) die
Abstande (Y) zwischen den vordimensionierten
Deckelelementen (2) mittels eines Sensors (8) les-
bar sind, zwischen zwei Pragewalzen (11 bzw. 11’
und 12 bzw. 12’) geflhrt wird, welche neben einem
glatten Oberflachenbereich (11b bzw. 11’b und 12b
bzw. 12’b) ebenso einen Pragebereich (11a bzw.
11’a und 12a bzw. 12’'a) aufweisen und deren Win-
kelposition vom Sensor (13) ermittelt wird, dass nach
Vergleich der durch die Sensoren (8 und 13) ermit-
telten Werte durch den Regler (9) fur den Fall der
Identitat dieser Werte das teilweise gepragte Folien-
material (15) hergestellt wird, welches tUiber Umlen-
krollen (16 - 20) einem Stanzwerkzeug (23) zuge-
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fuhrt wird, an dem die teilweise gepragten Deckel-
elemente (14, 24) erzeugt werden, und dass bei
Nicht-ldentitat der durch die Sensoren (8 und 13)
ermittelten Werte diese Diskrepanz vom Regler (9)
an den Motor (7) weitergeleitet wird, sodass das
Drehmoment der Abwickelvorrichtung (6) vermin-
dert oder erhoht, die Geschwindigkeit der Pragewal-
zen (11 bzw. 11’ und 12 bzw. 12’) jedoch konstant
gehalten wird, und dass durch diese erzeugte Zug-
kraft das Folienmaterial (1) um den an den Druck-
marken (5) gemessenen Wert (X) gedehnt wird, so-
dass Identitat der an den Sensoren (8 und 13) er-
mittelten Werte vorliegt und der gepragte bzw. un-
gepragte Oberflachenbereich (14a, 24a bzw. 14b,
24b) dimensionsgerechtinnerhalb der Druckmarken
(5) erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Folienmaterial (1) aus Kunststoff
oder Aluminium mit einer Zugfestigkeit von 50 bis
200 N/mm?2 besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Folienmaterial (1) ein Verbund
bestehend aus folgenden Materialkombinationen
ist:  Aluminium/Aluminium, Aluminium/Kunststoff,
Aluminium/Papier,  Aluminium/Papier/Kunststoff,
Kunststoff/Kunststoff, Kunststoff/Papier, Alumini-
um/Papier/Aluminium, Aluminium/Kunststoff/Alumi-
nium.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahren ge-

maR einem der Anspriiche 1 bis 3 bestehend aus
einer durch den Motor (7) angetriebenen Abwickel-
vorrichtung (6), dem Sensor (8) fur die Ermittlung
der Position der Druckmarken (5) des Folienmateri-
als (1), der Pragestation (10), welche aus den teil-
weise im Oberflachenbereich glatten Pragewalzen
(11 bzw. 11’ und 12 bzw. 12’) gebildet wird, deren
Winkelposition vom Sensor (13) ermittelt wird, wobei
die Sensoren (8 und 13) mitdem Regler (9) geschal-
tet sind, weicher aufgrund des ermittelten Wertes
das Drehmoment des Motors (7) steuert, aus meh-
reren Umlenkrollen (16, 17, 18, 19, 20), einem Ver-
schubwalzenpaar (21) und einem Stanzwerkzeug
(23).

Claims

1. Method for producing partially embossed cover ele-
ments (14, 24) for sealing containers, especially food
containers (26), characterised in that a film mate-
rial (1), on which the spacings (Y) between the pre-
dimensioned cover elements (2) are readable by
means of a sensor (8) via pressure marks (5), is guid-
ed between two embossing rollers (11, or 11’ and 12
or 12’) which, in addition to a smooth surface region
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(11b or 11’b and 12b or 12’b), also have an em-
bossed region (11a or 11°a and 12a or 12’a) and the
angle position of which is detected by the sensor
(13), in that, after comparison of the values detected
by the sensors (8 and 13) by the control unit (9), the
partially embossed film material (15) is produced in
the case of identity of these values, which material
is supplied to a stamping tool (23) via deflection roll-
ers (16-20), at which stamping tool the partially em-
bossed cover elements (14, 24) are produced and
that in the case of non-identity of the values detected
by the sensors (8 and 13), this discrepancy is trans-
mitted to the motor (7) from the control unit (9) so
that the torque of the supply device (6) is reduced or
increased, the speed of the embossing rollers (11 or
11" and 12 or 12’) being maintained constant how-
ever, and in that, by means of this produced tensile
force, the film material (1) is stretched by the value
(X) at the pressure marks (5) so that identity of the
values detected at the sensors (8 and 13) occurs
and the embossed or non-embossed surface region
(14a, 24a or 14b, 24b) is produced within the pres-
sure marks (5) with the correct dimensions.

Method according to claim 1, characterised in that
the film material (1) is made of plastic material or
aluminium with a tensile strength of 50 to 200 N/mm?2.

Method according to claim 1, characterised in that
the film material (1) is a composite comprising the
following material combinations: aluminium/alumin-
ium, aluminium/plastic material, aluminium/paper,
aluminium/paper/plastic material, plastic material/
plastic material, plastic material/paper, aluminium/
paper/aluminium, aluminium/plastic material/alu-
minium.

Device for implementing a method according to one
of the claims 1 to 3, comprising a supply device (6)
actuated by the motor (7), the sensor (8) for detecting
the position of the pressure marks (5) of the film ma-
terial (1), the embossing station (10), which is formed
by the embossing rollers (11 or 11’ and 12 or 12°)
which are partially smooth in the surface region, the
angle position of which rollers is detected by the sen-
sor (13), the sensors (8 and 13) being connected to
the control unit (9) which controls the torque of the
motor (7) based on the detected value, also com-
prising a plurality of deflection rollers (16, 17, 18, 19,
20), a pair of feed rollers (21) and a stamping tool
(23).

Revendications

Procédé de production d’éléments de couvercle (14,
24) partiellement estampés ou gaufrés pour la fer-
meture de récipients, en particulier de récipients (26)
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pour produits alimentaires, caractérisé par le fait
qu’un matériau en feuille (1) sur lequel, par des re-
péres d'impression (5), les intervalles (Y) entre les
éléments de couvercle (2) prédimensionnés sont li-
sibles au moyen d’un capteur (8), est conduit entre
deux cylindres d’estampage (11 ou 11’ et 12 ou 12’)
qui présentent a cété d’'une zone de surface lisse
(11b ou 11b’ et 12b ou 12b’) également une zone
d’estampage ou de gaufrage (11aou 11a’ et 12a ou
12a’) et dont la position angulaire est déterminée par
un capteur (13) et qu'aprés comparaison des valeurs
déterminées par les capteurs (8 et 13), par le régu-
lateur (9), en cas d’identité de ces valeurs, le maté-
riau en feuille partiellement estampé (15) est produit
et est amené par des rouleaux de déviation (16-20)
a un outil de découpage (23) par lequel les éléments
de couvercle (14, 24) partiellement estampés sont
réalisés et qu’en cas de non-identité des valeurs dé-
terminées par les capteurs (8 et 13), cette différence
est transmise par le régulateur (9) au moteur (7) de
sorte que le couple du dispositif de dévidage (6) soit
réduit ou accru mais la vitesse des cylindres d’'es-
tampage (11 ou 11’ et 12 ou 12’) maintenue cons-
tante, et que par la force de traction ainsi produite le
matériau en feuille (1) est allongé de la valeur (X)
mesurée sur les repéres d’impression (5) de sorte
qu’ily aidentité des valeurs déterminées par les cap-
teurs (8 et 13) et que la zone estampée ou non es-
tampée (14a, 24a ou 14b, 24b) soit réalisée aux di-
mensions correctes a l'intérieur des repéeres d'im-
pression (5).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé par
le fait que le matériau en feuille (1) est constitué de
matiere plastique ou d’aluminium avec une résistan-
ce a la traction de 50 & 200 N/mm2,

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé par
le fait que le matériau en feuille (1) est un composite
des combinaisons de matériau suivantes: alumi-
nium/aluminium, aluminium/matiére plastique, alu-
minium/papier, aluminium/papier/matiere plastique,
matiére plastique/matiére plastique, matiere plasti-
que/papier, aluminium/papier/almninium, alumi-
nium/matiére plastique/aluminium.

Dispositif pour la mise en oeuvre d’'un procédé sui-
vant 'une des revendications 1 a 3 comprenant un
dispositif de dévidage (6) entrainé par un moteur (7),
un capteur (8) pour déterminer la position des repe-
res d'impression (5) du matériau en feuille (1), un
poste d’estampage (10) formé de cylindres d’estam-
page (11 ou 11’ et 12 ou 12’) a surface partiellement
lisse, dont la position angulaire est déterminée par
un capteur (13), les capteurs (8 et 13) étant reliés a
un régulateur (9) qui commande le couple du moteur
(7) sur la base de la valeur déterminée, plusieurs
rouleaux de déviation (16, 17, 18, 19, 20), un couple
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de cylindres d’avancement (21) et un outil de décou-
page (23).
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