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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Speichereinrichtung
zur Aufnahme eines Schlaufenabschnitts wenigstens
einer bewegten flexiblen Materialbahn, insbesondere
einer Pragefolienbahn, zwischen einem der Speicher-
einrichtung vorgeschalteten Zufuhrbereich, in dem die
Materialbahn mit einer Zufuhrbahngeschwindigkeit be-
wegt wird, und einem nachgeschalteten Abfuhrbereich,
in dem die wenigstens eine Materialbahn mit einer min-
destens zeitweise von der Zufuhrbahngeschwindigkeit

abweichenden Abfuhrbahngeschwindigkeit bewegt
wird.
[0002] Derartige Speichereinrichtungen kénnen nach

Art von Ausgleichsbehaltern oder Materialpuffern dazu
dienen, in einer Einrichtung zur Verarbeitung des in
Form wenigstens einer flexiblen Materialbahn vorlie-
genden Materials Bereiche zumindest zeitweise unter-
schiedlicher Materialbahngeschwindigkeiten voneinan-
der zu trennen. Die Anpassung der unterschiedlichen
Geschwindigkeiten kann dadurch erfolgen, daR die
Speichereinrichtung einen mehr oder weniger langen
Schlaufenabschnitt der Materialbahn aufnimmt und auf
diese Weise Geschwindigkeitsdifferenzen zwischen Zu-
fuhrseite und Abfuhrseite ausgleicht, ohne dal} es zur
Stauchung oder zu unzuldssiger Zugbeanspruchung
der Materialbahn kommt.

[0003] Bekannte Speichereinrichtungen dieser Art
haben einen Unterdruckbehalter, in den ein Schlaufen-
abschnitt der Materialbahn hineingesogen wird. Am Ein-
gangsbereich des Unterdruckbehalters wird der Schlau-
fenabschnitt an zwei Stellen, beispielsweise an Umlen-
krollen gehalten, wahrend der dazwischenliegende
Schlaufenabschnitt durch Unterdruck gestrafft wird. Da-
bei wirkt der mehr oder weniger tief eingesogene
Schlaufenabschnitt wie ein Kolben, wahrend der zuge-
hérige Zylinder durch die glattwandigen Behalterwande
gebildet wird. Zur Vermeidung des Einziehens von Ne-
benluft missen die den Bahnkanten zugewandten Be-
halterwande mdglichst nahe zum Rand der Material-
bahn angeordnet sein, so dall die Breite einer Unter-
druckkammer zweckmaRig die Breite der gespeicherten
Materialbahn nur geringfligig Ubersteigt. Weil die Saug-
kammerbreite sehr genau an die Breite der Material-
bahn angepalt werden muf, missen beim Wechsel
von einer Materialbahnbreite auf eine andere Speicher-
einrichtungen entsprechend ausgetauscht oder umge-
ristet werden, indem Kammerwande manuell versetzt
werden, um die Kammerbreite an die Breite der neuen
Materialbahn anzupassen. Derartige Unterdruckspei-
cher sind beispielsweise aus den europaischen Paten-
tanmeldungen 0 176 905, die als néachstliegender
Stand der Technik angesehen wird, oder EP 0 623 432
bekannt und haben sich bei relativ steifem bzw. festem
Material, wie Papier oder fotografischem Filmmaterial,
gutbewahrt. Aus der EP 0 718 099 ist bekannt, dal} der-
artige Unterdruckspeicher auch als Folienspeicher zur
Speicherung von Pragefolienbahnabschnitten in einer
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Prage-Rotationsmaschine verwendet werden kdnnen.
Bei relativ diinnem, empfindlichen Pragefolienmaterial
istjedoch zur Vermeidung von Beschadigungen des Fo-
lienmaterial ggf. erhéhter konstruktiver und/oder steue-
rungstechnischer Aufwand erforderlich. Bei unzurei-
chendem Bahnzug kann es zu einem Flattern des sehr
leichten, biegeschlaffen Folienmaterials im Luftstrom
der eingesaugten Luft kommen, wodurch eine Pragefo-
lienbahn beschédigt und/oder die Einzugskraft der
Speichereinrichtung unkontrollierbar beeintrachtigt
werden kann.

[0004] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Speichereinrichtung zu schaffen, die die Nachteile des
Standes der Technik vermeidet. Insbesondere soll die
Speichereinrichtung eine problemlose Speicherung von
dinnem, empfindlichen Pragefolienmaterial ggf. in
mehreren parallel zueinander verlaufenden Material-
bahnen ermdglichen.

[0005] Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung eine Speichereinrichtung mit den Merkmalen von
Anspruch 1 vor.

[0006] Bei einer erfindungsgemafien Speicherein-
richtung gemaR dem Anspruch 1 ist zufuhrseitig eine er-
ste Zugeinrichtung zum Ziehen der wenigstens einen
Materialbahn Richtung Speichereinrichtung und abfuhr-
seitig eine gesonderte, zweite Zugeinrichtung zum Zie-
hen der wenigstens einen Materialbahn Richtung Spei-
chereinrichtung vorgesehen. Zwischen den bezogen
auf die Bahnlaufrichtung einander entgegengesetzt
bzw. aufeinander zu wirkenden Zugeinrichtungen, die
auf einem grofRen Teil der Lange des Schlaufenab-
schnitts flachig und schonend an diesem angreifen kon-
nen, verbleibt ein freier Schlaufenteilabschnitt, der im
wesentlichen frei von Zugkréaften ist. Er kann im Verhalt-
nis zur Gesamtladnge des Schlaufenabschnittes sehr
kurz sein und durch die Eigenspannung des Material-
bahnmaterials gehalten ruhig und flatterfrei verbleiben.
Die an den freien Schlaufenteilabschnitt angrenzenden
Schlaufenteilabschnitte, an denen die zugeinrichtungen
flachig angreifen, kénnen durch die Zugeinrichtungen in
einem Abstand zueinander aktiv auseinandergehalten
werden. Dadurch kann insbesondere die Gefahr einer
gegenseitigen Berlihrung dieser Schlaufenschenkel
beispielsweise aufgrund elektrostatischer Krafte ver-
mieden.werden. Diese Gefahr kann bei Unterdruckspei-
chern auftreten, bei denen die gesamte Lange des
Schlaufenabschnittes ungefihrt bzw. frei ist und sich
entsprechend die Schlaufenform aus der Wechselwir-
kung zwischen Bahnspannungskraften und durch Un-
terdruck verursachten Einsaugkréften ergibt.

[0007] Eine bevorzugte Ausfihrungsform zeichnet
sich dadurch aus, dal} die erste Zugeinrichtung und/
oder die zweite Zugeinrichtung mindestens eine in eine
Einzugrichtung bewegbare, vorzugsweise abschnitts-
weise ebene Antriebsflache sowie Andruckmittel zum
flachigen Andriicken der Materialbahn an die Antriebs-
flache aufweist. Die Zugkraft einer Zugeinrichtung kann
somit Giber einen groRen bzw. langgestreckten Flachen-
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bereich schonend auf die wenigstens eine Materialbahn
Ubertragen werden. Durch das Anliegen an den mit Ab-
stand zueinander angeordneten Antriebsflachen kon-
nen die entsprechenden Schlaufenschenkel aktiv sicher
auseinander gehalten werden. Dabei wird vorzugswei-
se unter Aufbau von Gleitreibung zwischen der wenig-
stens einen Materialbahn und Antriebsflache ein
Schlupfantrieb gebildet. Der Aufbau von Gleitreibung
unter Vermeidung von Haftreibung fordert ein sanftes,
ruckfreies und das Materialbahnmaterial schonendes
Fordern der wenigstens einen Materialbahn und kann
zweckmaBig dadurch erreicht werden, dafl die Ge-
schwindigkeit der Antriebsflache in Einzugsrichtung
gréReristals die durch die Transportmittel vorgegebene
Geschwindigkeit der Materialbahn in diese Richtung.
Vorzugsweise weist die erste Zugeinrichtung und/oder
die zweite Zugeinrichtung mindestens ein umlaufendes,
mit jeweils einem ebenen Abschnitt seiner AuRenflache
die Antriebsflache bildendes Transportband auf.
[0008] Zur Erzeugung des erforderlichen Andrucks
der wenigstens einen Materialbahn auf die Antriebsfla-
che ist vorzugsweise vorgesehen, dal} die Andruckmit-
tel eine Saugeinrichtung zur Ansaugung der wenigstens
einen Materialbahn an die Antriebsflache umfassen, die
zwischen Materialbahn und Antriebsflache einen Unter-
druck erzeugt.

[0009] Alternativ oder zusatzlich ist es auch mdglich,
beispielsweise durch ein Geblase Uber eine Luftstro-
mung die wenigstens eine Materialbahn von der an-
triebsflachenabgewandten Seite auf die Antriebsflache
zu drucken. Derartige berihrungslos arbeitende An-
druckmittel sind wegen der dadurch erreichbaren Scho-
nung der wenigstens einen Materialbahn bevorzugt. Ei-
ne derartige Luftstromung kann insbesondere durch ei-
ne Geblaseschiene erfolgen, die zwischen den beiden
Zugeinrichtungen angeordnet ist und quer zu der For-
derrichtung der wenigstens einen Materialbahn in die-
sem Bereich verlauft. Die wenigstens eine Materialbahn
wird zwischen Geblaseschiene und den beiden Zugein-
richtungen hindurchgefiihrt. Der Luftstrom ftritt aus der
Geblaseschiene in Richtung auf die beiden Zugeinrich-
tungen hin aus, wodurch die wenigstens eine Material-
bahn an die Zugeinrichtungen angedrtckt wird. Die Ver-
wendung einer Geblaseschiene ist dann von besonde-
rem Vorteil, wenn mehrere gegebenenfalls unterschied-
lich breite Materialbahnen in ein und derselben Spei-
chereinrichtung zwischengespeichert werden sollen. Es
ist dabei nicht erforderlich, eng an die Materialbahn an-
liegende Leitflachen vorzusehen, um die Druckdifferenz
zwischen Antriebsflichen abgewandter Ausblasseite
der Geblaseschiene und Antriebsflachen zugewandter
Seite der Zugeinrichtungen aufrecht zu erhalten. Dies
verringert unter anderem die Umristzeiten, wenn neue
Materialbahnen anderer Breite durch den Speicher hin-
durchgefiihrt werden sollen. In einfachster Ausfliihrung
sind die Zugeinrichtungen dann als feststehende Sei-
tenwande ausgebildet, an die sich die wenigstens eine
Materialbahn anlegt und entlanggleitet.
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[0010] Die Andruckmittel kbnnen aber auch Uber Be-
rihrung arbeitende Andruckelemente, beispielsweise
Andruckbursten o. dgl. aufweisen.

[0011] Fdur eine besonders schonende und gleichzei-
tig sichere Fiihrung der wenigstens einen Materialbahn
in der Speichereinrichtung kdnnen mit Vorteil Mittel zur
Einstellung der Zugkraft fir die erste Zugeinrichtung
und/oder die zweite Zugeinrichtung vorgesehen sein,
Uber die sich beispielsweise in Abhangigkeit von der
mittleren Transportgeschwindigkeit in Haupttransport-
richtung und/oder dem Materialbahnmaterial die Zug-
krafte optimieren lassen. Eine Steuerung der Starke der
Gleitreibung zwischen Materialbahn und Antriebsflache
kann beispielsweise uber die Vorschubgeschwindigkeit
des Transportbandes und/oder Uber die Saugkraft der
Saugeinheit und/oder den Luftstrom der Geblaseschie-
ne erfolgen.

[0012] Eine bevorzugte Ausflihrungsform zeichnet
sich dadurch aus, da die Antriebsflachen der ersten
Zugeinrichtung und der zweiten Zugeinrichtung einan-
der zugewandt sind und/oder im wesentlichen parallel
zueinander verlaufen. Die Antriebsflachen kénnen also
als in Einzugsrichtung bewegliche Wande wirken, zwi-
schen denen der Schlaufenabschnitt etwa U-férmig mit
im wesentlichen geraden Schenkeln verlduft. Ein den
Abstand der Schlaufenschenkel bestimmender Ab-
stand zwischen den Antriebsflachen kann zweckmaRig
derart grof3 gewahlt werden, dal} der freie Schlaufen-
teilabschnitt, in dem die wenigstens eine Materialbahn
an keiner Antriebsflache anliegt, durch die Eigenspan-
nung des Materials selbst gehalten wird und das Mate-
rial knickfrei ausschlief3lich elastisch gekrimmt wird.
Andererseits kann ggf. der Abstand derart klein gewahlt
werden, daR sich Anderungen der Geschwindigkeitsun-
terschiede zwischen Zufuhr- und Abfuhrbereich in einer
deutlichen, ggf. durch eine Sensoreinreichtung zuver-
lassig erfalRbaren Verlagerung des freien Schlaufenteil-
abschnittes innerhalb der Speichereinrichtung parallel
zur Einzugsrichtung bemerkbar macht.

[0013] Die Speicherkapazitat kann so ausgelegt sein,
daf} fir alle Betriebsbedingungen ausreichend Spei-
cherraum vorhanden ist und weder eine Uberfiillung,
noch eine vollstandige Entleerung des Speichers ein-
tritt. Vorzugsweise kann jedoch der Grad der Speicher-
fullung Gberwacht werden, um ggf. zufuhrseitig und/
oder abfuhrseitig durch entsprechende Ansteuerung
der Bahntransportmittel Materialbahngeschwindigkeits-
anderungen vornehmen zu kdnnen. Bei einer bevorzug-
ten Ausfihrungsform ist zur Erfassung der Speicherfiil-
lung eine Sensoreinrichtung vorgesehen, die minde-
stens einen Abstandssensor zur Erfassung eines insbe-
sondere parallel zur Einzugsrichtung gemessenen Ab-
standes zwischen einem freien Schlaufenteilabschnitt
und einer Bezugsposition aufweist. Ein Abstandssensor
ermaglicht nicht nur eine einfache Erfassung des abso-
luten Flllgrades einer Speichereinrichtung, sondern
insbesondere auch eine problemlose Erfassung der Dy-
namik der Speicherfillung, also eine Erfassung der Ge-
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schwindigkeit, mit der sich ein Speicher flllt oder ent-
leert. Es ist auch moglich, eine der beiden Zugeinrich-
tungen oder beide Zugeinrichtungen aus transparentem
Material - beispielsweise aus einer durchsichtigen Folie,
die um zwei Rollen herumgefihrt ist und im Kreis lauft,
wobei wenigstens eine der beiden Rollen angetrieben
ist und die in dem Bereich zwischen den zwei Rollen
transparent ist - zu fertigen, und die Lage der wenig-
stens einen Materialbahn Uber eine Kamera zu erfas-
sen, die auf der Materialbahn abgewandten Seite der
transparenten Zugeinrichtung angeordnet ist. Dies ist
insbesondere dann von Vorteil, wenn die Lage mehrerer
Materialbahnen in der selben Speichereinrichtung
gleichzeitig Uberwacht werden soll. Die Erfassung der
Speicherfllldynamik ermdglicht eine "vorausschauen-
de" Steuerung von Materialzufuhr und/oder Materialab-
fuhr zur Speichereinrichtung, indem nicht erst bei Errei-
chen eines zuldssigen maximalen Fullgrades entspre-
chende Steuersignale an eine Steuereinheit abgegeben
werden, sondern auch schon bei schneller Anndherung
an einen Extremzustand der Speicherfullung.

[0014] Eine bevorzugt beriihrungslos arbeitende
Sensoreinrichtung zeichnet sich dadurch aus, dal} sie
mindestens einen Wellenerzeuger zur Erzeugung elek-
tromagnetischer und/oder akustischer Wellen aufweist
und dal vorzugsweise mindestens eine Empfangsein-
richtung zum Empfang von durch den freien Schlaufen-
teilabschnitt reflektierten Wellen vorgesehen ist. Insbe-
sondere kann die Abstandsmessung mit Hilfe minde-
stens einer Laserlichtquelle vorgenommen werden, wo-
bei insbesondere mindestens eine Fotodiode als Emp-
fanger dienen kann. Bei einer Abstandsmessung Uber
Wellen 1aRt sich besonders einfach Uiber Nutzung des
Doppeleffekts auch die Geschwindigkeit des Fillens
bzw. Leerens der Speichereinrichtung ableiten und be-
rucksichtigen.

[0015] Zur Erzielung héherer Produktivitat ist es hau-
fig erwlinscht, in einer das Materialbahnmaterial nut-
zenden Einrichtung mehrere Materialbahnen parallel zu
verarbeiten. Eine entsprechende Speichereinrichtung
kann vorzugsweise zur Speicherung mehrerer paralle-
ler, vorzugsweise unabhangig voneinander bewegbarer
Materialbahnen ausgebildet sein. Wahrend bei her-
kémmlichen Unterdruckspeichern hierzu zwischen den
einzelnen Materialbahnen Trennwéande in geeigneten
Absténden vorgesehen sein mussen, um ein sicheres
Einsaugen unter Vermeidung des Einziehens von Ne-
benluft zu gewahrleisten, ist dies bei erfindungsgema-
Ren Speichereinrichtungen nicht erforderlich, da insbe-
sondere eine Zugeinrichtung mit Schlupfantrieb an
mehreren, ggf. mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten bewegten Materialbahnen gleichzeitig ziehen kann,
wobei sich ggf. die Geschwindigkeitsunterschiede zwi-
schen einer Antriebsflache und der gezogenen Materi-
albahn von Bahn zu Bahn unterscheiden.

[0016] Obwohl es moglich ist, fur jede Materialbahn
eine gesonderte Sensoreinrichtung zur Erfassung der
Speicherflllung vorzusehen, ist es besonders vorteil-
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haft, wenn die Sensoreinrichtung zur zeitlich aufeinan-
derfolgenden Erfassung der Speicherfiillung bei minde-
stens zwei parallel zueinander und vorzugsweise unab-
hangig voneinander bewegbaren Materialbahnen zwi-
schen den Materialbahnbereichen verfahrbar ist. Diese
nicht nur bei erfindungsgemaflen Speichern, sondern
auch bei herkdmmlichen Speichereinrichtungen, bei-
spielsweise  Saugluftspeichern sehr vorteilhafte
MaRnahme spart auf Seiten der verwendeten Hard-
ware, also der Sensorik, Kosten und konstruktiven Auf-
wand, da ggf. ein einziger Sensor ausreichen kann, um
eine Vielzahl von Materialbahnen zu uberwachen. Ein
Sensor ist zweckmaRig signalibertragend mit einer
Steuer- und Auswerteeinheit verbunden, Uber die die
Materialbahngeschwindigkeit zufuhrseitig und/oder ab-
fuhrseitig gesteuert werden kann. Bei mehreren durch
einen Sensor Uberwachten Materialbahnen kann die
Zuordnung der FilllgradmeRwerte, insbesondere der
AbstandsmefRwerte, innerhalb der Steuereinrichtung
kostenglinstig durch entsprechende Software vorge-
nommen werden.

[0017] Speichereinrichtungen der genannten Art kén-
nen bei allen Einrichtungen eingesetzt werden, bei de-
nen eine Speicherung von Abschnitten durchlaufender
Materialbahnen erforderlich ist, also beispielsweise bei
Druckmaschinen, Verpackungsmaschinen, Pragema-
schinen o. dgl. Da sowohl einfuhrseitig, als auch abfuhr-
seitig Material unter geeigneter Zugkraftin die Speicher-
einrichtung eingezogen werden kann, lassen sich selbst
komplizierte Geschwindigkeitsverhaltnisse zwischen
Zufuhr- und Abfuhrseite jederzeit einfach kompensie-
ren. So kann beispielsweise zufuhrseitig Material konti-
nuierlich zugefiihrt und abfuhrseitig intermittierend oder
mit wechselnder Geschwindigkeit abgeflihrt werden. Es
ist auch maoglich, eine diskontinuierliche Materialzufuhr
an eine diskontinuierliche oder kontinuierliche Material-
abfuhr anzupassen.

[0018] Mit besonders grofRen Vorteilen kénnen erfin-
dungsgemale Speichereinrichtungen bei Pragevor-
richtungen, insbesondere Heipragevorrichtungen ein-
gesetzt werden. Eine derartige Pragevorrichtung hat ein
Pragewerk, bei dem zwischen einem Pragezylinder und
einem Gegendruckelement, insbesondere einem Ge-
gendruckzylinder, ein Pragespalt gebildet ist. Weiterhin
ist eine Transporteinrichtung zum Transport einer Pra-
gefolienbahn von einem Folienvorrat durch den Prage-
spalt zu einer Foliensammeleinrichtung vorgesehen,
wobei die Transportvorrichtung Folienbeschleuni-
gungsmittel aufweist, die derart ausgebildet sind, dal
sich die Pragefolienbahn zumindest wahrend eines Pra-
geintervalls geschwindigkeitsgleich mit einer zu bepra-
genden Materiallage durch den Pragespalt bewegt.
Dies ist erforderlich, damit das Pragegut, beispielsweise
diskrete hintereinanderliegende Prageeinheiten wie Bil-
der oder Texte, oder aber ein aufzupragender Teil einer
Farbschicht, unverzerrt bzw. unverschmiert auf die zu
bepradgende Materiallage Ubertragen werden kann und
damit die Pragefolienbahn wahrend des Prageintervalls
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nicht reif3t. Eine erfindungsgemale Pragevorrichtung
zeichnet sich dadurch aus, dall zwischen dem Folien-
vorrat und den Folienbeschleunigungsmitteln und/oder
zwischen den Folienbeschleunigungsmitteln und der
Foliensammeleinrichtung mindestens eine Speicher-
einrichtung der beschriebenen Art angeordnet ist.
[0019] Bei Prégefolienbahnen mit diskreten Prage-
einheiten wird eine mdglichst gute Registerhaltigkeit, al-
so eine Lagegenauigkeit der Prageeinheit zum vorge-
sehenen Prageort, angestrebt. Bei Pragefolien mit
Farbschichten dagegen strebt man zur Minimierung von
Ausschul mit nicht benutzten Farbschichtbereichen ei-
nen moglichst geringen Abstand nachfolgender, noch
zu pragender Farbschichtbereiche von vorhergehen-
den, bereits durch Pragung entfernten Farbschichtbe-
reichen an. Um Material zu sparen, wird angestrebt, dafl}
hintereinander liegende zu pragende Farbschichtberei-
che bzw. Prageeinheiten auf der Préagefolienbahn enger
zusammenliegen als hintereinander liegende Prageorte
auf der Materiallage. Dies macht es erforderlich, dal die
Pragefolienbahn aufllerhalb des Prageintervalls langsa-
mer als die normalerweise gleichférmig bewegte Mate-
riallage gefiihrt wird, vor dem Prageintervall auf die Ma-
teriallagengeschwindigkeit beschleunigt wird und an-
schlieBend wieder abgebremst und ggf. auch zurlickge-
zogen wird. Diese Geschwindigkeitsdnderungen wer-
den durch die Folienbeschleunigungsmittel bewirkt, wo-
bei unter Folienbeschleunigung sowohl eine Geschwin-
digkeitssteigerung, als auch eine Geschwindigkeitsver-
ringerung, als auch eine Richtungsumkehr der
Bewegung der Pragefolienbahn verstanden wird. Bei ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform sind entsprechend
die Folienbeschleunigungsmittel zur Erzeugung einer
ungleichmafligen Bewegung der Materialbahn ausge-
bildet, vorzugsweise zur Erzeugung einer Vorwarts/
Ruckwartsbewegung, bei der die Materialbahn zeitwei-
se in einer der Haupt-Transportrichtung entgegenge-
setzten Rickwartsrichtung bewegt wird. Hier machen
sich die Vorteile erfindungsgemafier Speichereinrich-
tungen besonders bemerkbar, da durch die Mdglichkeit
des beidseitigen, unabhangigen Einzugs von Bahnma-
terial in den Folienspeicher sowie die durch den Schlupf
gegebene Mdglichkeit, Material entgegen der Einzugs-
richtung im wesentlichen verzerrungsfrei aus der Spei-
chereinrichtung herauszuziehen, auch Materialbahnbe-
wegungen entgegen der Haupt-Transportrichtung pro-
blemlos akkomodiert werden kdnnen.

[0020] Insbesondere bei Rlckwartsbewegung der
wenigstens einen Materialbahn kann es auf der Zufuhr-
seite der Folienbeschleunigungsmittel zu Speicherfiill-
problemen kommen, wenn Material von Folienvorrat
kontinuierlich nachgeliefert wird. Bei einer bevorzugten
Ausfiihrungsform ist daher vorgesehen, dalk der Folien-
vorrat, der vorzugsweise eine Abwickelspeicherrolle flr
die Pragefolienbahn umfassen kann, bzgl. der Abgabe-
rate fur Pragefolie steuerbar ist. Die Steuerung kann ins-
besondere in Abhangigkeit des Fiillgrades und/oder der
Fullgeschwindigkeit der dem Folienvorrat nachgeschal-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

teten Speichereinrichtung erfolgen, wobei diese Steu-
ergrof3en vorteilhaft Gber die beschriebene Sensorein-
richtung erfalt werden kénnen.

[0021] Diese und weitere Merkmale gehen aul3er aus
den Ansprichen auch aus der Beschreibung und der
Zeichnung hervor, wobei die einzelnen Merkmale je-
weils fiir sich allein oder zu mehreren in Form von Un-
terkombinationen bei einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung und auf anderen Gebieten verwirklicht sein kén-
nen.

[0022] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher
erlautert. Es zeigt:

eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform einer mit erfindungsgemaRen
Speichereinrichtungen ausgestatteten Prage-
Rotationsmaschine,

Fig. 1

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Quer-
schnitts durch eine erfindungsgemafle Spei-
chereinrichtung und

Fig. 3  eine schematische Schnittdarstellung einer er-
findungsgemaRen Speichereinrichtung mit ei-
ner Kamera zur Erfassung der Lage von Spei-

cherbahnen.

[0023] In Fig. 1 ist schematisch eine HeilRprage-Ro-
tationsmaschine 1 gezeigt, die beispielsweise zum Be-
préagen von aufeinanderfolgenden Bogen oder einer
Bahn aus Papier, Karton oder Kunststoff mit Pragegut
dienen kann, das in einer Transferschicht einer Prage-
folienbahn vorliegt. Die Rotationsmaschine hat ein Pra-
gewerk 2 mit einem horizontalen Pragezylinder 3 und
einem etwa gleich groRen, darunter liegenden Gegen-
druckzylinder 4, zwischen denen ein Pragespalt 5 ge-
bildet.ist. Der Pragezylinder 3 hat entlang seines Um-
fangs mindestens eine beheizbare Pragematritze 6, die
in der gezeigten Position wéhrend eines Prageintervalls
auf eine mit gleichférmiger Geschwindigkeit durch den
Pragespalt durchlaufende Materiallage 7 eine der auf
der Pragefolienbahn 8 vorliegenden Prageeinheiten auf
die Materiallage aufpragt. Die Pragefolienbahn 8 hat ei-
ne dem Prégezylinder 3 zugewandte Rickseite 9 und
eine empfindliche, eine Schicht eines thermisch akti-
vierbaren HeilRklebers aufweisende Vorderseite 10. Fig.
1 zeigt die Vorrichtung wahrend eines Prageintervalls,
wahrend dem die Materiallage 7 und die Pragefolien-
bahn 8 im Bereich des Pragespaltes 5 die gleiche Be-
wegungsrichtung 11 aufweisen und gleich schnell mit
einer Geschwindigkeit durch den Pragespalt laufen, die
der Umfangsgeschwindigkeit der gegenlaufig drehen-
den Zylinder 3, 4 entspricht.

[0024] Die Materialbahn der noch unverbrauchten
Pragefolie liegt in einem Folienvorrat 15 in Form einer
Abwickel-Speicherrolle vor, die durch einen nicht ge-
zeigten, bzgl. seiner Geschwindigkeit steuerbaren Mo-
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tor gedreht wird, bei anderen Ausflihrungen aber auch
passiv bzw. nicht angetrieben sein kann. Vom Folien-
vorrat wird die Pragefolie schlaufenférmig durch eine
spater erlauterte Folienzufuhr-Speichereinrichtung 16
zu einer Folienbeschleunigungseinrichtung 17 gefihrt,
die sowohl die Geschwindigkeit als auch die Richtung
der Pragefolienbewegung im Pragespalt 5 steuert. In
Haupt-Transportrichtung 11 hinter der Folienbeschleu-
nigungseinrichtung ist eine Folienabfuhr-Speicherein-
richtung 19 angeordnet, durch die hindurch die Prage-
folienbahn schlaufenférmig zu einer als Foliensammel-
einrichtung fiir die verbrauchte Pragefolienbahn dienen-
den Aufwickel-Speicherrolle 20 gezogen wird, die durch
einen nicht gezeigten Elektromotor in Zugrichtung mit
gleichmaRiger Drehgeschwindigkeit angetrieben wird.
Durch die ubereinander liegend gezeichneten Spei-
cherrollen 15, 15' bzw. 20, 20' ist angedeutet, daR die
HeilRprage-Rotationsmaschine 1 zur Verarbeitung meh-
rerer parallel gefuhrter Pragefolienbahnen ausgelegt
ist, deren Folientransport separat steuerbar ist.

[0025] Die Folienbeschleunigungseinrichtung 17 ah-
nelt im Aufbau der in der EP 0 718 099 beschriebenen
Folienbeschleunigungseinrichtung. Die  Folienbe-
schleunigungseinrichtung hat eine in Transportrichtung
18 dem Préagespalt 5 nachgeschaltete Zugeinrichtung
22 mit einem Uber einen Elektromotor 23 mit gleichfér-
miger Geschwindigkeit angetriebenen, umlaufenden
Saugband 24, dessen der Pragefolienbahn 8 zuge-
wandte Oberseite sich in Transportrichtung 18 bewegt.
Im Transportband 24 sind durchgehende Perforationen
vorgesehen, die derart dimensioniert und angeordnet
sind, dal sie durch die an der ebenen Anlageflache an-
liegenden Pragefolienbahnen je nach deren Breite
gruppenweise abgedeckt werden. Alle parallel gefiihr-
ten Pragefolienbahnen laufen Uber das gleiche Saug-
band. Vorzugsweise arbeitet die Zugeinrichtung 22 im
Bereich der Gleitreibung zwischen Saugband und Pra&-
gefolienbahn, was dadurch erreicht wird, dal® sich das
Saugband 24 in Transportrichtung 18 schneller bewegt
als die Pragefolienbahn. Die Zugeinrichtung erzeugt da-
mit einen permanenten Zug an der Pragefolienbahn in
Richtung 18, erméglicht jedoch auch eine Bewegung
der Pragefolienbahn entgegen Richtung 18.

[0026] Dem Pragespalt 5 vorgeschaltet ist eine die
Folienzufuhr steuernde Folienzufuhreinrichtung 28 an-
geordnet. Ein bzgl. Drehrichtung und Drehgeschwindig-
keit programmierbarer Antriebsmotor 29 treibt eine ent-
sprechend in Drehgeschwindigkeit und/oder Drehrich-
tung steuerbare Steuerwalze 30 an, Uber die die Prage-
folienbahn 8 mittels vor- bzw. nachgeschalteter Umlen-
krollen 31, 32 so gefiihrt wird, daR die Steuerwalze etwa
auf einer Halfte ihres Umfanges von der Pragefolien-
bahn umschlungen ist. Die in Abrollkontakt mit der Pra-
gefolienbahn stehende Steuerwalze ist als Saugwalze
ausgebildet, die in dem umschlungenen Bereich wirk-
same Saugo6ffnungen hat, durch die die Pragefolien-
bahn unter Aufbau von Haftreibung verrutschsicher an-
gesaugt wird. Es wird vorteilhaft ein fester, fir den An-
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trieb der Pragefolienbahn geeigneter und insbesondere
gegen die Zugkraft der Zugeinrichtung ausreichender
Haftkontakt zur Steuerwalze hergestellt, ohne dal} die
empfindliche Vorderseite 10 berthrt wird.

[0027] Durch die Folienbeschleunigungseinrichtung
17 wird insbesondere ein aus Griinden der Folienmate-
rialersparnis sehr vorteilhafter Vorwarts/Rickwartsbe-
trieb der Pragefolienbahn erméglicht. Dabei wird, wie
erwahnt, die Pragefolienbahn so beschleunigt, dal sie
wahrend des Préageintervalls geschwindigkeitsgleich
mit der Materialbahn 7 durch den Pragespalt [&uft. Nach
dem Prageintervall wird die Materialbahn durch Ab-
bremsung der Steuerwalze 30 abgebremst und durch
Richtungsumkehr der Steuerwalze 30 ein Stiick weit
durch den Pragespalt zurtickgezogen, um eine ausrei-
chende "Anlaufstrecke" fir die Beschleunigung der
nachsten Prageeinheit auf die wahrend des Prageinter-
valls erforderliche Durchlaufgeschwindigkeit durch den
Prégespalt zu erzeugen. Im Bereich der Folienbe-
schleunigungseinrichtung 17 treten somit sowohl
schnelle wie langsame Bahnbewegungen in Transpor-
trichtung 18, als auch schnelle und langsame Material-
bahnbewegungen entgegen dieser Haupttransportrich-
tung auf.

[0028] Dagegen erfolgen die Materialzufuhr vom Vor-
rat 15 sowie die Materialabfuhr auf die Aufwickelrolle 20
in der Regel mit abweichender, ggf. kontinuierlicher
Bahngeschwindigkeit. Die sich ergebenden Bahnge-
schwindigkeitsunterschiede zwischen Vorrat 15 und Be-
schleunigungseinrichtung 17 bzw. Beschleunigungs-
einrichtung 17 und Sammeleinrichtung 20 werden durch
die Speichereinrichtungen 16 bzw. 19 ausgeglichen, die
als Puffer zwischen Folienvorrat 15 und Folienbe-
schleunigungseinrichtung 17 bzw. Folienbeschleuni-
gungseinrichtung 17 und Foliensammeleinrichtung 20
wirken.

[0029] Der Aufbau einer Speichereinrichtung wird am
Beispiel der Zufuhr-Speichereinrichtung 16 erlautert,
auf deren Zufuhrseite die durch die Abwickelgeschwin-
digkeit der Speicherrolle 15 gegebene Zufuhrbahnge-
schwindigkeit herrscht, wahrend auf ihrer Abfuhrseite
die in Betrag und Richtung im Takt der Prageintervalle
variierende Bahngeschwindigkeit im Folienbeschleuni-
gungsbereich 17 herrscht. Die Speichereinrichtung 16
hat auf ihrer dem Folienvorrat 15 zugewandten Seite ei-
ne erste Zugeinrichtung 35 in Form eines langgestreck-
ten Saugbandes und auf ihrer der Folienbeschleuni-
gungseinrichtung 17 zugewandten Abfuhrseite eine
zweite Zugeinrichtung 36, die ebenfalls durch ein lang-
gestrecktes Saugband gebildet ist. Die beiden Saug-
bander 35, 36 sind im Aufbau identisch, mitihren Langs-
achsen parallel zueinander spiegelbildlich zu einer ge-
strichelt angedeuteten Mittelebene 37 angeordnet und
haben senkrecht zur Mittelebene einen Abstand zuein-
ander.

[0030] Jede der Zugeinrichtungen hat ein um zwei
Umlenkrollen umlaufendes, perforiertes Transportband
38 bzw. 39, wobei die Transportb&nder durch einen ge-
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meinsamen Motor 40 derart gegenlaufig drehend ange-
trieben werden, daB ihre einander zugewandten, ebe-
nen Antriebsflachen 41, 42 in einer von der unteren Ein-
zugsO6ffnung nach oben verlaufenden Einzugsrichtung
43 (Pfeile) mit gleicher Geschwindigkeit bewegt wer-
den. Zwischen den geraden Abschnitten der Transport-
bander sind jeweils an ein gemeinsames Sauggeblase
44 angeschlossene Unterdruckkasten 45, 46 angeord-
net, durch die Luft durch die in den Transportbandern
vorgesehenen Perforationen eingesaugt werden kann.
Die Breite der Transportbander 38, 39 entspricht einem
Vielfachen einer Folienbahnbreite, so da} mehrere mit
geringem Abstand parallel zueinander durch die Spei-
chereinrichtung geflihrte Pragefolienbahnen gemein-
sam in den Speicher eingezogen werden kénnen.
[0031] Einineiner Speichereinrichtung aufgenomme-
ner U-férmiger Schlaufenabschnitt 47 hat zwei parallel
zueinander verlaufende gerade Schlaufenschenkel 48,
die durch die Saugbéander 35, 36 auf ihrer gesamten
Lange sicher gefiihrt und auf Abstand zueinander ge-
halten werden, indem sie auf die in Richtung 43 beweg-
ten Antriebsflachen gezogen werden, sowie einen im
Vergleich zu den Schlaufenschenkeln normalerweise
kurzen, gekrimmten freien Schlaufenteilabschnitt 49,
der nicht in Berlihrung mit den Saugbandern steht, son-
dern sich entsprechend der zufuhr- und abfuhrseitigen
Geschwindigkeitsverhaltnisse parallel zur Richtung 43
im Bereich zwischen den gestrichelt angedeuteten Po-
sitionen maximaler bzw. minimaler Speicherfillung hin-
und herbewegen kann.

[0032] Am der Einzugsoffnung gegeniiberliegenden
Endseite ist im Bereich der Mittelebene 37 eine Senso-
reinrichtung 50 zur Erfassung der Speicherfillung an-
geordnet. Die schematisch gezeigte Sensoreinrichtung
50 hat einen Sensorkopf 51, der in den Zwischenraum
zwischen den Zugeinrichtungen 35, 36 gerichtet ist und
an einer quer zu den parallelen Pragefolienbahnen
senkrecht zur Papierebene verlaufenden Schiene 52
derart verfahrbar ist, da der Sensorkopf 51 nacheinan-
der bei den nebeneinanderliegenden Folienbahnen den
jeweiligen Fllzustand erfallt. Der Sensorkopf hat eine
auf die Mitte des U-férmig gebogenen freien Schlaufen-
teilabschnitts 49 gerichtete Laserlichtquelle und minde-
stens eine Fotozelle, die das in diesem Bereich von der
Folienbahnruckseite 9 reflektierte Licht erfaldt. Eine zu-
geordnete Auswerteeinrichtung ermittelt hieraus den
Langsabstand zwischen dem freien Schlaufenteilab-
schnitt und dem als Bezugspunkt dienenden Sensor-
kopf. Insbesondere wenn die Abstandsmessung Uber
ein geeignetes Zeitintervall durchgefihrt wird, in dem
beispielsweise der Sensorkopf tiber der jeweils zu mes-
senden Folienbahn kurz angehalten wird, ist aus der
zeitlichen Entwicklung des Abstandes auch die fiir die
jeweilige Pragefolienbahn vorliegende Fill- bzw. Ent-
leerungsgeschwindigkeit des Speichers ableitbar. Die
Geschwindigkeitist auch aus den Flllgraden zeitlich de-
finiert aufeinanderfolgender bahnbezogener Einzel-
messungen ableitbar. Der Sensorkopf kann dazu konti-
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nuierlich bewegt werden.

[0033] Die Folienabfuhr-Speichereinrichtung 19 ist
identisch aufgebaut, wobei ihre Zugeinrichtungen 55,
56 Uber den gleichen Motor 40 geschwindigkeitsgleich
mit den Zugeinrichtungen 35, 36 angetrieben werden
und die den Saugbandern zugeordneten Unterdruckka-
sten an das gemeinsame Sauggeblase 44 angeschlos-
sen sind. Im Unterschied zur zufuhrseitigen Speicher-
einrichtung herrscht hier auf der Zufuhrseite 55 der
durch die Folienbeschleunigungseinrichtung 17 vorge-
gebene ungleichmafige Bandvorschub mit Vor/Rulck-
bewegung, wahrend auf der Abfuhrseite 56 eine gleich-
férmige Abfoérderung zur Aufwickel-Speicherrolle 20 er-
folgt.

[0034] Die Fig. 2 zeigt in schematischer Darstellung
einen Schnitt durch eine Speichereinrichtung 60, die ge-
eignet ist, als Folienzufuhrspeichereinrichtung 16 oder
als Folienabfuhrspeichereinrichtung 19 verwendet zu
werden. Die Speichereinrichtung 60 wird gebildet aus
den beiden Zugeinrichtungen 61 und 62 sowie der Ge-
blaseschiene 70. Die wenigstens eine Materialbahn 65
wird auf der Anlaufseite 66 der Speichereinrichtung 60
zugefuhrt und verlaf3t diese an der Ablaufseite 67. Jede
der beiden Zugeinrichtungen 61, 62 besteht aus einem
Paar Laufrollen 64 von denen wenigstens eine angetrie-
ben ist, und einem Transportband 63. Das Transport-
band 63 lauft um die beiden Laufrollen 64 der Zugein-
richtung herum. Dabei entspricht die Laufrichtung des
Transportbandes 63 der anlaufseitigen Zugeinrichtung
61 der Foérderrichtung der Materialbahn, wahrend die
Laufrichtung der ablaufseitigen Zugeinrichtung 62 der
Forderrichtung der Materialbahn 65 entgegenlauft. Auf-
grund der Tatsache, dall eine Relativgeschwindigkeit
zwischen Materialbahn 65 und den Transportbandern
63 der Zugeinrichtungen 61, 62 bestehen kann, mul} die
Beschaffenheit des Transportbandes 63 so gestaltet
sein, dal eine Beschadigung der Materialbahn 65 auf-
grund dieser Relativbewegung nicht erfolgt. Zwischen
den Laufrollen 64, die sich anlaufseitig bzw. ablaufseitig
an der Zugeinrichtung 61 bzw. 62 befinden, ist eine Ge-
blaseschiene 70 angeordnet. Die Geblaseschiene 70
erstreckt sich in ihrer Breite Uber die Breite der Trans-
portbander 63 und legt somit die Breite fest, die die we-
nigstens eine Materialbahn 65 aufweisen darf, um durch
die Speichereinrichtung 60 hindurch férderbar zu sein.
Die Geblaseschiene 70 weist auf ihrer gesamten Breite
Luftaustrittsdffnungen 72 auf, aus denen ein Luftstrom
austritt, der die Materialbahn an die Transportbander 63
der Zugeinrichtungen 61, 62 andrlickt. Aufgrund des
Luftstromes 71 wird die Materialbahn 65 so an die
Transportbander 63 angedriickt, daR die Materialbahn
65 in die Speichereinrichtung hineinbewegt wird, wobei
ein gleichmaRiger Zug ausgelbt wird, der sich aus Stré-
mungsgeschwindigkeit des Luftstromes 71, Bewe-
gungsgeschwindigkeit der Transportbander 63 und Rei-
bung zwischen Transportband 63 und Materialbahn 65
ergibt. Durch geeignete Materialauswahl der Transport-
bander 63 sowie durch Abstimmung der Umlaufge-
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schwindigkeit der Transportbander 63 in den Zugein-
richtungen 61, 62 sowie der Stromungsgeschwindigkeit
71 des Luftstroms wird es ermdglicht, die Materialbahn
beschadigungsfrei im Bereich der Speichereinrichtung
60 zu fuhren. Dabei kénnen unterschiedliche Material-
bahngeschwindigkeiten zwischen Anlaufseite 66 und
Ablaufseite 67 ausgeglichen werden. Dabei ist es nicht
erforderlicht, dal3 die Umlaufgeschwindigkeit der Trans-
portbander 63 der Zugeinrichtungen 61, 62 einander
entsprechen. Vielmehr kann es gunstig sein, die Um-
laufgeschwindigkeit des Transportbandes 63 der Zug-
einrichtung 61 auf der Anlaufseite 66 mdglichst an die
Geschwindigkeit der Materialbahn 65 auf der Anlaufsei-
te 66 anzupassen.

[0035] Um die Relativgeschwindigkeit zwischen
Transportband 63 und Materialbahn 65 bei der Zugein-
richtung 62 auf der Ablaufseite 67 mdglichst gering zu
halten, mu man die Umlaufgeschwindigkeit des Trans-
portbandes 63 der Zugeinrichtung 62 ebenfalls gering
halten. Je geringer diese Geschwindigkeit ist, desto
mehr muf die Materialbahn 65 durch den Luftstrom 71
in Richtung auf den Zwischenraum zwischen den Zug-
einrichtungen 61 und 62 hin beaufschlagt werden. Die
Starke des Luftstroms 71 wiederum ist durch die Mate-
rialeigenschaften der Materialbahn 65 begrenzt. Hierbei
spielen die Breite der wenigstens einen durch die Spei-
chereinrichtung 60 hindurch zu férdernden Material-
bahn ebenso eine Rolle, wie die Eigensteifigkeit der Ma-
terialbahn 65. Daher ist in der Abstimmung dieser Fak-
toren ein geeigneter Kompromif3 in Bezug auf die je-
weils spezifischen Gegebenheiten zu finden.

[0036] Die Luftaustrittséffnungen 72 der Geblase-
schiene 70 kénnen in unterschiedlicher Weise ausge-
bildet sein. Es kann sich dabei beispielsweise um Luft-
austrittslocher oder um Luftaustrittsschlitze handeln.
Die Luftaustrittsdffnungen 72 miissen dabei aber so ge-
staltet werden, daf sich in dem Bereich zwischen den
Zugeinrichtungen 61 und 62 eine méglichst gleichmafi-
ge, laminare Luftstromung ergibt. Ferner muf} die Luft-
strdbmung nicht nur auf den Zwischenraum zwischen
den Zugeinrichtungen 61, 62 hin ausgerichtet sein, son-
dern auch auf die Transportbander der Zugeinrichtun-
gen hingerichtet sein um eine ausreichende
Anprelkraft fir die Materialbahn 65 auf die Transport-
béander 63 hin zu erreichen.

[0037] An der der Materialbahn Zu- bzw. Ablaufseite
abgewandten Seite der Zugeinrichtungen 61, 62 ist zwi-
schen diesen eine Erfassungseinrichtung 69 vorgese-
hen, die den Abstand zu dem zwischen den Zugeinrich-
tungen 61, 62 freien Schlaufenteilabschnitt 68 der Ma-
terialbahn 65 erfafdt. Werden mehrere Materialbahnen
65 gleichzeitig in der Speichereinrichtung 60 gespei-
chert, so ist die Erfassungseinrichtung 69 vorzugsweise
so auszubilden, daf® sie den Abstand zu den freien
Schlaufenteilabschnitten 68 jeder Materialbahn entwe-
der gleichzeitig oder mit hinreichender Geschwindigkeit
zyklisch nacheinander erfaf3t. Dazu kann es erforderlich
sein, in der Erfassungseinrichtung 69 mehrere Senso-
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ren zur Abstandsmessung vorzusehen.

[0038] Die Fig. 3 zeigt eine weitere beispielhafte Aus-
fuhrung einer Speichereinrichtung 60. Auch diese Spei-
chereinrichtung 60 wird im wesentlichen aus zwei Zug-
einrichtungen 61 und 62 sowie einer Geblaseschiene
70 gebildet. Im Unterschied zu der Speichereinrichtung
der Fig. 2 weist die Zugeinrichtung 62 auf der Ablauf-
seite 67 der wenigstens einen Materialbahn 65 zusatz-
lich einen Saugkasten 73 auf. Die wenigstens eine Ma-
terialbahn 65 wird der Speichereinrichtung 60 auf der
Anlaufseite 66 zugefiihrt. Durch den Luftstrom 71, der
von der Geblaseschiene 70 erzeugt wird, wird die Ma-
terialbahn an das Transportband 76 der Zugeinrichtung
61 angedriickt. Das Transportband 76 der Zugeinrich-
tung 61 bewegt sich ebenso wie das Transportband 63
der Zugeinrichtung 62 parallel zur Strémungsrichtung
des Luftstroms. Dadurch wird die wenigstens eine Ma-
terialbahn 65 mit dem Transportband 76 soweit mitbe-
wegt, bis die Materialbahn 65 aufgrund der Geschwin-
digkeit der Materialbahn auf der Ablaufseite 67 nicht aus
der Speichereinrichtung 60 hinausgezogen wird. Um ei-
ne verbesserte Fihrung der Materialbahn 65 an dem
Transportband 63 der Zugeinrichtung 62 auf der Ablauf-
seite 67 der Materialbahn 65 zu erreichen, ist an der der
Materialbahn 65 abgewandten Seite der Zugeinrichtung
62 ein Saugkasten 73 angeordnet. Uber den Saugka-
sten 73 wird Luft durch das luftdurchlassig ausgebildete
Transportband 63 hindurch angesaugt, wodurch die
Druckdifferenz zwischen dem Luftdruck im Bereich der
Luftstrémung 71 und der der Materialbahn abgewand-
ten Seite des Transportbandes 63 vergrofRert wird. Die
VergrofRerung der Druckdifferenz entspricht einer Erho-
hung der Anprekraft der Materialbahn 65 an das Trans-
portband 63 der Zugeinrichtung 62. Diese Malknahme
kann zusatzlich dazu beitragen, die Relativbewegung
zwischen dem Transportband 63 der Zugeinrichtung 62
und der wenigstens einen Materialbahn 65 zu reduzie-
ren. Eine Relativgeschwindigkeit zwischen dem Trans-
portband 63 und der wenigstens einen Materialbahn 65
besteht allein schon deshalb, da die Bewegungsrich-
tung des Transportbandes 63 gegenlaufig zur Bewe-
gungsrichtung der Materialbahn 65 entlang des Trans-
portbandes 63 gerichtet ist.

[0039] Um eine mdéglichst gleichmaRige Baufschla-
gung der Materialbahn 65 durch den Luftstrom 71 zu
erreichen, kann es vorteilhaft sein der Geblaseschiene
70 an mehreren Stellen Ausblasluft zuzufihren. Die Ge-
blaseschiene 70 kann auch in eine Anzahl von Segmen-
te unterteilt werden, wobei jedes Segment iber eine ei-
gene Luftzufuhr verfiigen kann, so daR der Luftstrom 71
der durch die Luftaustrittsdffnungen 72 der Geblase-
schiene in Richtung auf die Materialbahn 65 hin austritt
an jedem Segment ein anderer sein kann. Dies kann
beispielsweise dann vorteilhaft sein, wenn in der Spei-
chereinrichtung 60 mehrere Materialbahnen 65 unter-
schiedlicher Beschaffenheit zwischengespeichert wer-
den.

[0040] Aufderder Materialbahn 65 abgewandten Sei-
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te der Zugeinrichtung 61 ist als Erfassungseinrichtung
69 flr den freien Schlaufenteilabschnitt 68 der Materi-
albahn 65 eine Kamera 75 angeordnet. Damit die Ka-
mera 75 die Lage des freien Schlaufenteilabschnitts
zwischen den beiden Zugeinrichtungen 61 und 62 er-
fassen kann, ist das Transportband 76 transparent aus-
gebildet. Die Kamera mul dabei in Abhangigkeit ihres
Beobachtungséffnungswinkels 77 so angeordnet sein,
daf sie die Lage des freien Schlaufenteilabschnitts 68
der wenigstens einen Materialbahn 65 zwischen den
Laufrollen 64 des Transportbandes 63 bzw. des durch-
sichtigen Transportbandes 76 erfassen kann. Ebenso
kann die Kamera in Erstreckungsrichtung der Geblase-
schiene 70 einen solchen 6ffnungswinkel bzw. einen
solchen Abstand zum durchsichtigen Transportband 76
aufweisen, dal} die gesamte Breite in dem wenigstens
eine Materialbahn 65 gefiihrt werden kann. Dadurch ist
die Kamera in der Lage, gleichzeitig die Lage der freien
Schlaufenteilabschnitte 68 mehrerer Materialbahnen 65
zu erfassen. Uber eine geeignete, nicht dargestellte
Bildauswerteeinrichtung kann dann somit die Lage als
auch die Lageveranderung der freien Schlaufenteilab-
schnitte 68 ausgewertet werden. Die Kamera 75 ist so-
mit ein Beispiel flr eine Erfassungseinrichtung 69, die
in der Lage ist, gleichzeitig die Lage mehrerer Material-
bahnen 65 in der Speichereinrichtung 60 zu erfassen.

[0041] Die Funktionderin Fig. 1 dargestellten Anlage,
insbesondere der jeweils mit Doppelsaugband ausge-
risteten Speichereinrichtungen 16, 19 wird im folgen-
den zunachst beispielhaft fiir den Fall erlautert, da die
Bahnabgabegeschwindigkeit vom Folienvorrat 15 im
wesentlichen der Bahnaufnahmegeschwindigkeit der
Sammeleinrichtung 20 entspricht und im wesentlichen
gleichférmig ist, wahrend die Folienbeschleunigungs-
mittel 17 die oben beschriebene Vor/Rlckzugsbewe-
gung der Pragefolienbahn mit den Folienbeschleuni-
gungsphasen erzeugen. Die Geschwindigkeit der
Transportbander in Einzugsrichtung ist zweckmafig so
eingestellt, daf’ sowohl einfuhrseitig, als auch abfuhr-
seitig die Antriebsflache eines Saugbandes gegeniiber
der Folie eine UberschuRgeschwindigkeit hat, so daR
es nicht zur Ausbildung von Haftreibung zwischen Pra-
gefolienbahn und Transportband kommt, sondern im
Gleitreibungsbereich mit Schlupf gearbeitet wird. Dies
fordert ein folienschonendes sanftes, ruckfreies Ziehen
der Zugeinrichtungen an der Pragefolienbahn in Ein-
zugrichtung. In den Phasen, in denen die zufuhrseitige
Bahngeschwindigkeit bei einem Speicher die abfuhrsei-
tige Ubersteigt, wird sich der Speicher fiillen, indem der
freie Schlaufenabschnitt in Richtung der zugeordneten
Sensoreinrichtung nach oben wandert. Bei dieser Wan-
derung bleibt die im wesentlichen durch die Eigenspan-
nung der Folienbahn und den Abstand der Saugbénder
vorgegebene Form des freien Schlaufenteilabschnitts
im wesentlichen unverandert, wahrend sich die parallel
zueinander verlaufenden, geraden Schenkel des
Schlaufenabschnittes verlangern. Dabei werden die ge-
raden Schenkel unabhéngig von der Gesamtlange der
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Schlaufe iber ihre gesamte Lénge durch die Saugban-
derfestgehalten und damit aktiv auf einem Abstand aus-
einandergehalten, der dem Abstand der einander zuge-
wandten Antriebsflachen entspricht. Im Gegensatz zu
herkdmmlichen Unterdruckspeichern wird also der
Schlaufenteilabschnitt Gber den wesentlichen Teil sei-
ner Lange, mit Ausnahme des freien Schlaufenab-
schnitts, lagesicher gefiihrt und gehalten, so daB insbe-
sondere eine Berlihrung der Schlaufenschenkel, bei-
spielsweise wegen elektrostatischer Anziehungskréafte,
zuverlassig vermieden wird. Der nicht geflhrte, freie
Schlaufenteilabschnitt dagegen steht ruhig und flatter-
frei zwischen den Saugbandern und kann als gut zu de-
tektierende Referenzflache fir die Abstandsmessung
mittels der auf ihn gerichteten Sensoreinrichtung die-
nen. Die lagesichere Bahnfuhrung kann ohne besonde-
re AbdichtungsmaRnahmen gewabhrleistet werden, wie
sie bei Unterdruckspeichern erforderlich sind. Insbe-
sondere ist auch ein Wechsel zu Folienbahnen anderer
Breiten ohne Aufwand mdglich, da keine bahnbegren-
zenden Seitenwande vorgesehen werden mussen.
[0042] Bei Anlagen mit gleichférmiger vorratsseitiger
Zufuhrgeschwindigkeit und/oder gleichférmiger sam-
melseitiger Abfuhrgeschwindigkeit ist die die Speicher-
kapazitat der Folienspeicher bestimmende Gesamt-
Einzugslange der Speicher so auszulegen, dal} es nicht
zur Speicherlberfillung oder zur vélligen Entleerung
des Speichers kommen kann. Die Speicherdimension
kann verringert werden, indem der Fullgrad und/oder
die Full- bzw. Entleerungsgeschwindigkeit eines Spei-
chers mittels der Sensoreinrichtung 50 iberwacht und
beispielsweise die Abrollgeschwindigkeit der Abwickel-
Speicherrolle 15 in Abhangigkeit von Fillgrad und/oder
Fullgeschwindigkeit gesteuert wird. Ein Abstandssen-
sor ist hierzu besonders vorteilhaft, da nicht nur die ab-
soluten Flllstdnde, gegeben durch die (vertikale) Posi-
tion des freien Schlaufenteilabschnittes, detektiert wer-
den kénnen, sondern durch Beobachtung des zeitlichen
Verlaufs des Abstandes insbesondere auch Full- bzw.
Entleerungsgeschwindigkeiten. Damit kann bei schnel-
ler Anndherung des Fillgrades an ein Fllgradextre-
mum z.B. die Zufuhrgeschwindigkeit frihzeitig langsam
reduziert bzw. erhoht werden anstatt, wie herkdmmlich,
den Steuervorgang erst bei Erreichen eines Fillgradex-
tremums einzuleiten. Diese "vorausschauende" Steue-
rung ermdglicht auch z.B. den Einsatz gréfRerer bzw.
schwererer Folienvorratsrollen, die sich tragheitsbe-
dingt nur langsam beschleunigen lassen. Grofiere Foli-
envorrate bedeuten weniger Maschinenstillstandszei-
ten, da ein Rollenwechsel weniger haufig durchgefihrt
werden mufB3. Ein in Speicherlangsrichtung wirkender
Abstandssensor ist gegeniiber herkdmmlichen in Spei-
cherquerrichtung wirkenden Lagesensoren auch inso-
fern vorteilhaft, als ein einziger Sensor ausreicht, um so-
wohl Fillgradmaxima, als auch Fullgradminima zu de-
tektieren.
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Patentanspriiche

1.

Speichereinrichtung (16, 19) zur Aufnahme eines
Schlaufenabschnitts wenigstens einer bewegten,
flexiblen Materialbahn (8), insbesondere einer Pra-
gefolienbahn, zwischen einem der Speichereinrich-
tung vorgeschalteten Zufuhrbereich, in dem die we-
nigstens eine Materialbahn mit einer Zufuhrbahn-
geschwindigkeit bewegt wird, und einem nachge-
schalteten Abfuhrbereich, in dem die Materialbahn
(8) mit einer mindestens zeitweise von der Zufuhr-
bahngeschwindigkeit abweichenden Abfuhrbahn-
geschwindigkeit bewegt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Speichereinrichtung (16, 19, 60)
zufuhrseitig eine erste Zugeinrichtung (35, 55) zum
Einziehen der Materialbahn in die Speichereinrich-
tung und abfuhrseitig eine gesonderte, zweite Zug-
einrichtung (36, 56) zum Einziehen der Material-
bahn in die Speichereinrichtung aufweist.

Speichereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die erste Zugeinrichtung
(35, 55) und/oder die zweite Zugeinrichtung (36, 56)
mindestens eine in eine Einzugrichtung (43) be-
wegbare, vorzugsweise abschnittsweise ebene An-
triebsflache (41, 42) sowie Andruckmittel (44, 45,
46) zum flachigen Andriicken der Materialbahn an
die Antriebsflache aufweist, wobei vorzugsweise ei-
ne Geschwindigkeit der Antriebsflache in Einzugs-
richtung groRer ist als die Geschwindigkeit der an-
liegenden Materialbahn (8) in Einzugsrichtung.

Speichereinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die erste Zugeinrich-
tung (35, 55) und/oder die zweite Zugeinrichtung
(36, 56) mindestens ein umlaufendes, mit jeweils
einem ebenen Abschnitt seiner AuRenflache die
Antriebsflache (41, 42) bildendes Transportband
(38, 39) aufweist.

Speichereinrichtung nach einem der Anspriiche 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die An-
druckmittel mindestens eine Saugeinrichtung (44,
45, 46) zur Ansaugung der wenigstens einen Mate-
rialbahn (8) an die Antriebsflache (41, 42) umfas-
sen.

Speichereinrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR
zwischen der ersten und der zweiten Zugeinrich-
tung eine Geblaseschiene (70) angeordnet ist, wo-
bei die Geblaseschiene (70) wenigstens eine Luft-
austritts6ffnung (72) fir einen Luftstrom (71) zum
Andriicken der wenigstens einen Materialbahn (65)
an die Zugeinrichtungen (35, 55, 61; 36, 56, 62) auf-
weist.

Speichereinrichtung nach Anspruch 5, dadurch
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10

10.

11.

12.

13.

14.

gekennzeichnet, daB der Luftstrom (71) eine lami-
nare Strdmung aufweist.

Speichereinrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die erste Zugeinrichtung (35, 36) und die zweite
Zugeinrichtung (55, 56) einander zugewandte und/
oder im wesentlichen parallel zueinander verlau-
fende Antriebsflachen (41, 42) aufweisen.

Speichereinrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
Mittel zur Einstellung der durch die erste Zugein-
richtung und/oder die zweite Zugeinrichtung auf die
wenigstens eine Materialbahn bewirkten Zugkraft
vorgesehen sind, wobei vorzugsweise die Saug-
starke einer Saugeinrichtung und/oder die Bewe-
gungsgeschwindigkeit einer Antriebsflache steuer-
bar ist.

Speichereinrichtung nach dem Oberbegriff von An-
spruch 1, insbesondere nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB zur Erfassung der Speicherfiillung eine Senso-
reinrichtung (50) vorgesehen ist, die mindestens ei-
nen Abstandssensor zur Erfassung eines Abstan-
des zwischen einem freien Schlaufenteilabschnitt
(49, 68) des Schlaufenabschnitts und einer Be-
zugsposition aufweist.

Speichereinrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung (50)
zur Erfassung einer Anderungsgeschwindigkeit der
Speicherfillung ausgebildet ist.

Speichereinrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Sensoreinrich-
tung mindestens eine auf einen freien Schlaufen-
teilabschnitt (49) ausrichtbare Sendeeinrichtung
(51) zur Erzeugung elektromagnetischer und/oder
akustischer Wellen, und vorzugsweise mindestens
eine Empfangseinrichtung zum Empfang von durch
den freien Schlaufenteilabschnitt (49) reflektierten
Wellen aufweist.

Speichereinrichtung nach Anspruch 11 dadurch
gekennzeichnet, dal die Sendeeinrichtung (51)
mindestens eine Laserlichtquelle und/oder die
Empfangseinrichtung mindestens eine Fotodiode
aufweist.

Speichereinrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Sensoreinrichtung (50,
69) durch eine Kamera (75) gebildet wird.

Speichereinrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB das Transportband (76) der
Zugeinrichtung (61) transparent ist und dal die Ka-
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mera (75) auf der der wenigstens einen Material-
bahn (65) abgewandten Seite der Zugeinrichtung
(61) angeordnet ist.

Speichereinrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspuiche, dadurch gekennzeichnet, daB sie
zur Speicherung mehrerer paralleler, vorzugsweise
unabhangig voneinander bewegbarer Materialbah-
nen ausgebildet ist und dal die Sensoreinrichtung
(50) mindestens einen Sensor aufweist, der zur
zeitlich aufeinanderfolgenden Erfassung der Spei-
cherflillung bei mindestens zwei parallel bewegba-
ren Materialbahnen zwischen den Materialbahnbe-
reichen verfahrbar ist.

Pragevorrichtung, insbesondere Heildpragevorrich-
tung, mit einem Pragewerk (2), bei dem zwischen
einem Pragezylinder (3) und einem Gegendruk-
kelement, insbesondere einem Gegendruckzylin-
der (4), ein Pragespalt (5) gebildet ist, und mit einer
Transportvorrichtung zum Transport wenigstens ei-
ner Pragefolienbahn von einem Folienvorrat (15)
durch den Pragespalt (5) zu einer Foliensammel-
einrichtung (20), wobei die Transportvorrichtung
Folienbeschleunigungsmittel (17) aufweist, die der-
art ausgebildet sind, daf} sich die Pragefolienbahn
zumindest wahrend eines Prageintervalls ge-
schwindigkeitsgleich mit einer zu bepragenden Ma-
terialbahn durch den Pragespalt bewegt, dadurch
gekennzeichnet, daB zwischen dem Folienvorrat
(15) und den Folienbeschleunigungsmitteln (17)
und/oder zwischen den Folienbeschleunigungsmit-
teln (17) und der Foliensammeleinrichtung (20)
mindestens eine Speichereinrichtung (16, 19) ge-
maR einem der Anspriiche 1 bis 11 angeordnet ist.

Pragevorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Folienbeschleunigungsmit-
tel (17) zur Erzeugung einer ungleichmaRigen Be-
wegung der wenigstens einen Materialbahn (8)
ausgebildet sind, vorzugsweise zur Erzeugung ei-
ner Vorwarts/Rickwartsbewegung, bei der die Ma-
terialbahn zeitweise in einer der Haupt-Transport-
richtung (18) entgegengesetzten Rickwartsrich-
tung bewegt wird.

Pragevorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, daB der Folienvorrat, der
vorzugsweise eine Abwickelspeicherrolle (15) fiir
die Pragefolienbahn umfalit, bzgl. der Abgaberate
der Pragefolie steuerbar ist, vorzugsweise in Ab-
hangigkeit des Fiillgrades und/oder einer Ande-
rungsgeschwindigkeit des Fiillgrades einer ihm
nachgeschalteten Speichereinrichtung (16)
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Claims

Storage device (16, 19) for receiving a loop section
of atleast one moving, flexible material web (8), par-
ticularly a stamping film web, between a feed area
upstream of the storage device, in which the mate-
rial web is moved at a feed web speed, and a down-
stream discharge area, in which the material web
(8) is moved at a discharge web speed at least pe-
riodically differing from the feed web speed, wherein
the storage device (16, 19, 60) has on the feed side
afirst pulling device (35, 55) for drawing the material
web into the storage device and on the discharge
side a separate, second pulling device (36, 56) for
pulling the material web into the storage device.

Storage device according to claim 1, wherein the
first pulling device (35, 55) and/or the second pulling
device (36, 56) has at least one preferably section-
wise, planar driving surface (41, 42) movable in a
pulling-in direction (43) and pressure means (44,
45, 46) for the flat pressing of the material web onto
the driving surface, a speed of the driving surface
in the drawing-in direction preferably being higher
than the speed of the engaging material web (8) in
the drawing-in direction.

Storage device according to claim 1 or 2, wherein
the first pulling device (35, 55) and/or the second
pulling device (36,56) has at least one circumferen-
tial conveyor belt (38, 39) in each case forming the
driving surface (41, 42) with a planar portion of its
outer surface.

Storage device according to one of the claims 2 or
3, wherein the pressure means comprise at least
one suction device (44, 45, 46) for sucking the ma-
terial web (8) onto the driving surface (41, 42).

Storage device according to one of the preceding
claims, wherein a fan device (70) is disposed be-
tween the first and second pulling devices, the fan
device (70) having at least one air outlet (72) for an
air flow (71) for pressing the at least one material
web (65) onto the pulling devices (35, 55, 61; 36,
56, 62).

Storage device according to claim 5, wherein the air
flow (71) is a laminar flow.

Storage device according to one of the preceding
claims, wherein the first pulling device (35, 36) and
the second pulling device (55, 56) have driving sur-
faces (41, 42) which face one another and/or run
substantially parallel to one another.

Storage device according to one of the preceding
claims, wherein means are provided for adjusting
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the tensile force brought about on the material web
by the first pulling device and/or second pulling de-
vice and preferably the suction intensity of a suction
device and/or the movement speed of a driving sur-
face is controllable.

Storage device according to the preamble of claim
1, particularly according to one of the preceding
claims, wherein for the detection of the store filing
a sensor means (50) is provided, which has at least
one proximity sensor for detecting a spacing be-
tween a free loop partial section (49, 68) of the loop
section and a reference position.

Storage device according to claim 9, wherein the
sensor means (50) is constructed for detecting a
speed change of the store filling.

Storage device according to claim 9 or 10, wherein
the sensor means has at least one transmitter (51)
directable onto a free loop partial section (49) for
generating electromagnetic and/or sound waves
and preferably at least one receiver for receiving
waves reflected by the free loop partial section (49).

Storage device according to claim 11, wherein the
transmitter (51) has at least one laser light source
and/or the receiver at least one photodiode.

Storage device according to claim 9, wherein the
sensor means (50, 69) is constituted by a camera
(75).

Storage device according to claim 13, wherein the
conveyor belt (76) of the pulling device (61) is trans-
parent and the camera (75) is disposed on the side
of the pulling device (61) facing away from the at
least one material web (65).

Storage device according to one of the preceding
claims, wherein it is constructed for storing several
parallel, preferably independently moveable mate-
rial webs and wherein the sensor means (50) has
at least one sensor, which for the time-succeeding
detection of the store filing in the case of at least
two parallel-moveable material webs, is movable
between the material web areas.

Stamping device, particularly hot stamping device,
with a stamping press (2), in which a stamping gap
(5) is formed between a stamping cylinder (3) and
an impression element, particularly an impression
cylinder (4), and with a conveying device for con-
veying a stamping film web from a film supply (15),
through the stamping gap (5) to a film collecting de-
vice (20), the conveying device having film acceler-
ating means (17) constructed in such a way that at
least during a stamping interval is moved at the
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same speed as a material web to be stamped
through said stamping gap, wherein between the
film supply (15) and the film accelerating means
(17) and/or between the film accelerating means
(17) and the film collecting device (20) is provided
at least one storage device (16, 19) according to
one of the claims 1 to 11.

Stamping device according to claim 16, wherein the
film accelerating means (17) are constructed for
producing a non-uniform movement of the at least
one material web (8), preferably for producing a for-
ward/reverse movement, in which the material web
is periodically moved in a reverse direction opposite
to the main conveying direction (18).

Stamping device according to claim 16 or 17,
wherein the film supply, which preferably incorpo-
rates a winding-off storage roll (15) for the stamping
film web, is controllable with respect to the stamping
film delivery rate, preferably as a function of the fill-
ing level and/or a speed change in the filling level
of a storage device (16) downstream thereof.

Revendications

Moyen d'accumulation (16, 19) pour le logement
d'une section de boucle d'au moins une bande de
matériau (8) flexible en déplacement, notamment
d'une bande de feuille a empreindre, entre un do-
maine d'alimentation mis en précascade sur le
moyen d'accumulation, dans lequel domaine cette
bande de matériau au moins est déplacée avec une
vitesse de bande d'alimentation, et un domaine
d'évacuation placé dans la suite, dans lequel do-
maine la bande de matériau (8) est déplacée avec
une vitesse de bande d'évacuation différant au
moins temporairement de la vitesse de bande d'ali-
mentation, caractérisé en ce que le moyen d'ac-
cumulation (16, 19, 60) présente c6té admission un
premier moyen de traction (35, 55) pour entrainer
la bande de matériau vers l'intérieur du moyen d'ac-
cumulation et c6té éduction un deuxiéme moyen de
traction (36, 56) distinct pour faire entrer la bande
de matériau dans le moyen d'accumulation.

Moyen d'accumulation d'aprés la revendication 1,
caractérisé en ce que le premier moyen de traction
(35, 55) et/ou le deuxieme moyen de traction (36,
56) présente au moins une surface d'entrainement
(41, 42) de préférence plane par sections, pouvant
étre déplacée dans une direction de rentrage (43)
ainsi que des moyens de pression (44, 45, 46) pour
serrer la bande de matériau par la surface a la sur-
face d'entrainement, une vitesse de la surface d'en-
trainement étant en direction de rentrage de préfé-
rence plus grande que la vitesse en direction de
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rentrage de la bande de matériau (8) adjacente.

Moyen d'accumulation d'aprés la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que le premier moyen de trac-
tion (35, 55) et/ou le deuxiéme moyen de traction
(36, 56) présente au moins une courroie de trans-
port (38, 39) a rotation, formant la surface d'entrai-
nement (41, 42) respectivement avec une section
plane de sa surface extérieure.

Moyen d'accumulation d'apres une des revendica-
tions 2 ou 3, caractérisé en ce que les moyens de
pression comprennent au moins un moyen d'aspi-
ration (44, 45, 46) pour l'aspiration de une bande
de matériau (8) au moins contre la surface d'entrai-
nement (41, 42).

Moyen d'accumulation d'aprés une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que entre le
premier et le deuxieme moyen de traction est dis-
posée une barre a soufflerie (70), la barre a souf-
flerie (70) présentant au moins une ouverture
d'échappement d'air (72) pour un courant d'air (71)
pour le pressage de cette bande de matériau (65)
au moins sur les moyens de traction (35, 55, 61 ;
36, 56, 62).

Moyen d'accumulation d'aprés la revendication 5,
caractérisé en ce que le courant d'air (71) présen-
te un écoulement laminaire.

Moyen d'accumulation d'aprés une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le pre-
mier moyen de traction (35, 36) et le deuxieme
moyen de traction (55, 56) présentent des surfaces
d'entrainement (41, 42) étantl'une en face de l'autre
et/ou s'étendant essentiellement de maniére paral-
Iele I'une par rapport a l'autre.

Moyen d'accumulation d'aprés une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que |'on pré-
voit des moyens de réglage pour la force de traction
qui agit par le premier moyen de traction et/ou par
le deuxieme moyen de traction sur au moins une
bande de matériau, la force de succion d'un moyen
d'aspiration et/ou la vitesse de déplacement d'une
surface d'entrainement étant de préférence régla-
ble.

Moyen d'accumulation d'aprés le préambule de la
revendication 1, notamment d'aprés une des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que l'on
prévoit un moyen de détection (50), présentant au
moins un détecteur écartométrique pour capter un
écart entre une section de partie de boucle libre (49,
68) de la section de boucle et un point de référence.

10. Moyen d'accumulation d'aprés la revendication 9,
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caractérisé en ce que le moyen de détection (50)
est réalisé pour la captage d'une vitesse de modifi-
cation de la charge d'accumulateur.

Moyen d'accumulation d'aprées la revendication 9 ou
10, caractérisé en ce que le moyen de détection
présente au moins un moyen émetteur (51) pouvant
étre orienté en direction d'une section de partie de
boucle libre (49) pour la génération d'ondes élec-
tromagnétiques et/ou acoustiques, et de préféren-
ce au moins un moyen récepteur pour la réception
d'ondes réfléchies par la section de partie de boucle
(49).

Moyen d'accumulation d'aprés la revendication 11,
caractérisé en ce que le moyen émetteur (51) pré-
sente au moins une source de lumiere laser et/ou
que le moyen récepteur présente au moins une
photodiode.

Moyen d'accumulation d'aprés la revendication 9,
caractérisé en ce que le moyen de détection (50,
69) est constitué par une caméra (75).

Moyen d'accumulation d'aprés la revendication 13,
caractérisé en ce que la courroie de transport (76)
du moyen de traction (61) est transparente eten ce
que la caméra (75) est disposée sur le cété, opposé
a une bande de matériau (65) au moins, du moyen
de traction (61).

Moyen d'accumulation d'aprés une des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'il est réa-
lisé pour I'accumulation de plusieurs bandes de ma-
tériau paralléles, pouvant étre déplacées de préfe-
rence indépendamment l'une de l'autre et en ce
que le moyen de détection (50) présente au moins
un capteur, qui peut étre déplacé entre les domai-
nes de bande de matériau pour au moins deux ban-
des de matériau parallelement mobiles pour la dé-
tection temporellement consécutive de I'état de la
charge d'accumulateur.

Dispositif d'estampage, notamment dispositif d'es-
tampage a chaud, avec un organe d'estampage (2),
pour lequel est formé une fente d'estampage (5) en-
tre un cylindre d'estampage (3) et un élément de
contre-pression, notamment un cylindre de contre-
pression (4), et avec un dispositif de transport pour
le transport d'au moins une bande de feuille a em-
preindre a partir d'une réservoir a feuilles (15) a tra-
vers la fente d'estampage (5) vers un moyen col-
lecteur de feuilles (20), le dispositif de transport pré-
sentant des moyens d'accélération de feuilles (17)
réalisés de telle maniére, que la bande de feuilles
a empreindre se déplace a travers la fente d'estam-
page a la méme vitesse qu'une bande de matériau
a estamper au moins pendant l'intervalle d'estam-
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page, caractérisé en ce qu'entre le réservoir a
feuilles(15) et les moyens d'accélération de feuilles
(17) et/ou entre les moyens d'accélération de
feuilles (17) et le moyen collecteur de feuilles (20)
est disposé au moins un moyen d'accumulation (16,
19) d'aprés une des revendications de 1 a 11.

Dispositif d'estampage d'apres la revendication 16,
caractérisé en ce que les moyens d'accélération
de feuilles (17) sont réalisés pour la production d'un
mouvement non-uniforme d'au moins une bande de
matériau (8), de préférence pour la production d'un
mouvement d'avance / en retour, dans lequel la
bande de matériau est déplacée temporairement
dans une direction en retour opposée a la direction
de transport principale (18).

Dispositif d'estampage d'apreés la revendication 16
ou 17, caractérisé en ce que le réservoir a feuilles,
qui comprend de préférence une bobine débitrice
d'accumulation (15) pour la bande de feuille a em-
preindre, peut étre commandé par rapport au taux
de dévidement, de préférence en fonction du degré
de remplissage et/ou d'une vitesse de modification
de I'état de remplissage d'un moyen d'accumulation
(16) placé apreés le réservoir a feuilles.
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