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(54) VORRICHTUNG ZUM PRÄGEN VON FOLIEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Prä-
gen von Folien, mit einer Basisprägeplatte (2) und einer
Gegenprägeplatte (3), deren einander zugewandte Flä-
chen jeweils wenigstens abschnittsweise plan sind und
die zum Prägen einer zwischen ihnen liegenden Folie in
paralleler Ausrichtung ihrer wenigstens abschnittsweise
planen Flächen zueinander einerseits aufeinander zu
und andererseits voneinander weg bewegbar angeord-
net sind, wobei die Basisprägeplatte (2) auf ihrer der Ge-
genprägeplatte (3) zugewandten Seite mit einer Mehr-
zahl von Prägeeinsätzen (4) zum Prägen einer Mehrzahl
von aus der Folie (17) auszustanzenden Platinen verse-
hen ist und wobei die Prägeeinsätze (4) so ausgestaltet
und angeordnet sind, dass sie beim Prägen der Folie
(17) jeweils mit einem auf der der Basisprägeplatte (2)
zugewandten Seite der Gegenprägeplatte (3) angeord-

neten, korrespondierenden Prägebereich (5) zusam-
menwirken, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Präge-
einsatz (4) mittels eines eigenen Prägeeinsatzrückhal-
ters (6) in Normalenrichtung zur der wenigstens ab-
schnittsweise planen Fläche der Basisprägeplatte (2) um
einen vorbestimmten Betrag relativ zu der Basisträger-
platte (2) bewegbar an der Basisprägeplatte (2) gehalten
ist, dabei mittels einer eigenen Prägeeinsatzfederung (7)
gegenüber der Basisprägeplatte (2) abgefedert ist und
mittels einer eigenen Prägeeinsatzführung (8) bei der da-
mit ermöglichten abgefederten Bewegung relativ zu der
Basisprägeplatte (2) geführt ist. Auf diese Weise wird
eine Vorrichtung zum Prägen von dünnwandigen Folien
bereitgestellt, die dem Ziel näherkommt, eine von der
Materialstärke der zu prägenden Folie unabhängige Prä-
getiefe zu gewährleisten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Prä-
gen von Folien, mit einer Basisprägeplatte und einer Ge-
genprägeplatte, deren einander zugewandte Flächen je-
weils wenigstens abschnittsweise plan sind und die zum
Prägen einer zwischen ihnen liegenden Folie in paralleler
Ausrichtung ihrer wenigstens abschnittsweise planen
Flächen zueinander einerseits aufeinander zu und an-
dererseits voneinander weg bewegbar angeordnet sind,
wobei die Basisprägeplatte auf ihrer der Gegenpräge-
platte zugewandten Seite mit einer Mehrzahl von Präge-
einsätzen zum Prägen einer Mehrzahl von aus der Folie
auszustanzenden Platinen versehen ist und wobei die
Prägeeinsätze so ausgestaltet und angeordnet sind,
dass sie beim Prägen der Folie jeweils mit einem auf der
der Basisprägeplatte zugewandten Seite der Gegenprä-
geplatte angeordneten, korrespondierenden Prägebe-
reich zusammenwirken.
[0002] Wenn vorliegend vom Prägen einer Folie die
Rede ist, dann ist damit ganz allgemein auch ein Verfor-
men von Folien gemeint. Dabei können glatte Folien ge-
prägt bzw. verformt werden, aber auch bereits vorge-
prägte oder vorverformte Folien.
[0003] Folien im Verpackungsbereich, auch Platinen
genannt, haben typischerweise eine Dicke zwischen 10
und 150 mm können mit verschiedensten Prägungen ver-
sehen werden. Diese Prägungen können vollflächig, par-
tiell oder als Randprägung ausgeführt werden. Der
Grund für diese Prägungen ist es typischerweise, die
Vereinzelung der Folien zu gewährleisten, wenn sie für
ihre Anbringung an z.B. einem Behälter in Form eines
Folienstapels bereitgestellt werden, wie im Folgenden
erläutert.
[0004] Solche Folien, auch Versiegelungsfolien ge-
nannt, werden in der Verpackungsindustrie für eine Viel-
zahl unterschiedlicher Produkte verwendet, beispiels-
weise als Verschluss für entsprechende Verpackungs-
behälter, wie Becher oder Boxen. Dabei werden die Ver-
siegelungsfolien oftmals durch Ausstanzen entspre-
chender Formen aus einem bandförmigen Material er-
halten. Bei dem dabei verwendeten Material kann es sich
beispielsweise um Aluminiumfolie, Kunststofffolie oder
Verbundmaterialien aus Kunststoff und Aluminium han-
deln. Oftmals ist das Material dabei zumindest einseitig
oder beidseitig bedruckt. Zum Verschließen von Verpa-
ckungsbehältern werden die Versiegelungsfolien auf die
Behälter typischerweise aufgeklebt oder aufgeschweißt.
Hierzu können die Folien auf der dem Verpackungsbe-
hälter zugewandten Seite beispielsweise mit einer
Heißsiegellackschicht versehen werden.
[0005] Nach dem Ausstanzen einer der zu verschlie-
ßenden Öffnung des Verpackungsbehälter entsprechen-
den Form aus einem Bandmaterial werden die erhalte-
nen Formstücke in der Regel gestapelt. Zum Verschlie-
ßen der Verpackungsbehälter werden die z.B. als Deckel
vorgesehenen Formstücke dem Stapel mit geeigneten
Greifsystemen, wie beispielsweise Vakuumgreifern, ent-

nommen und auf der zu verschließenden Öffnung des
Verpackungsbehälters angeordnet. In Abhängigkeit des
benutzten Anbringungssystems, wie z.B. mittels
Heißsiegellack, werden die als Deckel vorgesehenen
Formstücke dann unter Einwirkung von Druck und/oder
Wärme mit dem Verpackungsbehälter verbunden. Zur
Vermeidung, dass beim Abheben der Formstücke vom
Stapel mehrere Formstücke aneinanderhaften, ist es aus
dem Stand der Technik bekannt, die Formstücke im
Randbereich mit einer Prägung zu versehen, durch die
ein Aneinanderhaften der einzelnen Formstücke vermie-
den wird. Im Übrigen ist es auch bekannt, dass Prägun-
gen partiell ausgespart werden, um eine bessere Les-
barkeit durch Barcode-Scanner zu erreichen. Um diese
verschiedenen Prägungen auszuführen sind Verfahren
mittels gravierter Walzen oder durch Prägeplatten be-
kannt. Diese Prägungen können auch gesteuert über
Tastmarken zum Druckbild ausgeführt werden.
[0006] Ein häufig auftretendes Problem besteht darin,
dass die verwendeten zu prägenden Folien über die Prä-
gebreite Unterschiede in der Materialdicke von bis zu 5
mm aufweisen können. Über die Prägebreite sind in der
Regel 2 bis 18 auszustanzende Platinen angeordnet. Da-
her kommt es in vielen Fällen zu unterschiedlichen Prä-
getiefe für die verschiedenen ausgestanzten Platinen.
Dies hat negative Auswirkungen auf die Entstapelbarkeit
sowie die Stabilität eines so gefertigten Platinenstapels.
Ist z.B. bei einer reinen Randprägung die Prägetiefe der
einzelnen Platinen stark schwankend, kann kein stabiler
Platinenstapel gebildet werden, was zu erheblichen Pro-
blemen an der Abfüllanlage führen kann - eine gezielte
Entnahme ist so oft nicht möglich.
[0007] Davon ausgehend ist es die Aufgabe der Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Prägen von dünnwandigen
Folien bereitzustellen, die dem Ziel näherkommt, eine
von der Materialstärke der Folie unabhängige Prägetiefe
zu gewährleisten.
[0008] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des
Patentanspruchs 1 gelöst. Bevorzugte Weiterbildungen
finden sich in den Unteransprüchen.
[0009] Erfindungsgemäß ist somit eine Vorrichtung
zum Prägen von Folien vorgesehen, mit einer Basisprä-
geplatte und einer Gegenprägeplatte, deren einander zu-
gewandte Flächen jeweils wenigstens abschnittsweise
plan sind und die zum Prägen einer zwischen ihnen lie-
genden Folie in paralleler Ausrichtung ihrer wenigstens
abschnittsweise planen Flächen zueinander einerseits
aufeinander zu und andererseits voneinander weg be-
wegbar angeordnet sind, wobei die Basisprägeplatte auf
ihrer der Gegenprägeplatte zugewandten Seite mit einer
Mehrzahl von Prägeeinsätzen zum Prägen einer Mehr-
zahl von aus der Folie auszustanzenden Platinen verse-
hen ist und wobei die Prägeeinsätze so ausgestaltet und
angeordnet sind, dass sie beim Prägen der Folie jeweils
mit einem auf der der Basisprägeplatte zugewandten
Seite der Gegenprägeplatte angeordneten, korrespon-
dierenden Prägebereich zusammenwirken, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Prägeeinsatz mittels eines ei-
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genen Prägeeinsatzrückhalters in Normalenrichtung zur
der wenigstens abschnittsweise planen Fläche der Ba-
sisprägeplatte um einen vorbestimmten Betrag relativ zu
der Basisträgerplatte bewegbar an der Basisprägeplatte
gehalten ist, dabei mittels einer eigenen Prägeeinsatz-
federung gegenüber der Basisprägeplatte abgefedert ist
und mittels einer eigenen Prägeeinsatzführung bei der
damit ermöglichten abgefederten Bewegung relativ zu
der Basisprägeplatte geführt ist.
[0010] Es ist somit ein wesentlicher Aspekt der Erfin-
dung, dass eine im Übrigen in herkömmlicher Weise auf-
gebaute Vorrichtung zum Prägen von Folien auf ihrer
Basisprägeplatte mit derartigen Prägeeinsätzen verse-
hen ist, die jeweils einen eigenen Prägeeinsatzrückhal-
ter, eine eigene Prägeeinsatzfederung und eine eigene
Prägeeinsatzführung aufweisen. Dass jeder Prägeein-
satz dabei mit einem eigenen Prägeeinsatzrückhalter,
mit einer eigenen Prägeeinsatzfederung und mit einer
eigenen Prägeeinsatzführung versehen ist, bedeutet,
dass für jeden Prägeeinsatz separat solche Einrichtun-
gen vorgesehen sind, die nur mit diesem Prägeeinsatz
zusammenwirken und mit keinem anderen. Auf diese
Weise ermöglicht es die Erfindung, dass die Bewegung
eines jeden Prägeeinsatzes beim Prägen der Folie un-
abhängig von den Bewegungen der anderen Prägeein-
sätze ist. Insbesondere ermöglicht dies ein Verhalten der
Prägeeinsätze derart, dass sie unabhängig voneinander
auf unterschiedliche Foliendicken "reagieren", so dass
es trotz der unterschiedlichen Dicken zu im Wesentlichen
der selben Prägetiefe kommt. Weist also die zu prägende
Folie über ihre Fläche hinweg Unterschiede in ihrer Ma-
terialdicke auf, so kann dies durch die separate Lage-
rung, Federung und Führung der einzelnen Prägeeinsät-
ze kompensiert werden. Schwankungen in der Foliendi-
cke, die ansonsten zu unterschiedlichen Prägetiefen ge-
führt hätten, können somit ausgeglichen werden. Im bes-
ten Fall kann auf diese Weise mit jedem Prägeeinsatz
praktisch dieselbe Prägetiefe erzielt werden.
[0011] Der Prägeeinsatzrückhalter stellt dabei die
grundsätzliche Befestigung des Prägeeinsatzes an der
Basisprägeplatte sicher. Diese Befestigung ist derart,
dass der Prägeeinsatz grundsätzlich relativ zu der Ba-
sisprägeplatte bewegbar ist, und zwar ist eine Bewegung
in Normalenrichtung zu der wenigstens abschnittsweise
planen Fläche der Basisprägeplatte möglich. Dies ent-
spricht einer Bewegung eines Prägeeinsatzes relativ zur
Basisprägeplatte in einer Richtung parallel oder antipa-
rallel zu der Richtung, in der die Basisprägeplatte und
die Gegenprägeplatte zum Prägen der Folie aufeinander
zu bewegt werden. Das bedeutet, dass ein jeder Präge-
einsatz beim Prägen, nämlich dann, wenn die Folie zwi-
schen einem jeweiligen Prägeeinsatz und einem dazu
korrespondierenden Prägebereich auf der Gegenpräge-
platte eingepresst wird, ein gewisses "Zurückweichen"
des jeweiligen Prägeeinsatzes hin zur Basisträgerplatte
ermöglicht wird. Dieses Ausweichen bzw. Zurückwei-
chen des jeweiligen Prägeeinsatzes erfolgt dabei auf-
grund der dem jeweiligen Prägeeinsatz zugeordneten

Prägeeinsatzfederung in Kombination mit der jeweiligen
Prägeeinsatzführung in kontrollierter Art und Weise, so
dass selbst bei unterschiedlichen Materialdicken über
die Fläche der zu prägenden Folie hinweg Unterschiede
in den Prägetiefen bei den verschiedenen Prägeeinsät-
zen reduziert oder gänzlich vermieden werden können.
[0012] Dazu können die Prägeeinsatzrückhalter in un-
terschiedlicher Weise ausgestaltet sein. Gemäß einer
bevorzugten Weiterbildung der Erfindung gilt jedoch,
dass die Prägeeinsatzrückhalter jeweils eine Dämp-
fungseinrichtung zum Abdämpfen der möglichen Bewe-
gung des jeweiligen Prägeeinsatzes relativ zu der Basis-
prägeplatte aufweisen. Eine solche Dämpfungseinrich-
tung bietet der Bewegung des jeweiligen Prägeeinsatzes
also einen gewissen Widerstand entgegen, was die Be-
wegung des Prägeeinsatzes relativ zur Basisprägeplatte
kontrollierbarer macht.
[0013] Dazu können unterschiedliche Dämpfungsein-
richtungen vorgesehen sein. Gemäß einer bevorzugten
Weiterbildung der Erfindung umfasst die Dämpfungsein-
richtung jedoch jeweils einen Federbolzen und/oder eine
Dämpfungsscheibe. Ganz besonders bevorzugt gilt da-
bei, dass die Prägeeinsätze jeweils mittels einer Befes-
tigungsvorrichtung an der Basisprägeplatte gehalten
sind, wobei die Befestigungsvorrichtung durch die
Dämpfungseinrichtung hindurchgeführt ist. Ist also z.B.
im Zusammenhang mit dieser bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ein Federbolzen in Kombination mit
einer Dämpfungsscheibe als Dämpfungseinrichtung vor-
gesehen, so sind durch diese Bauteile hindurch vorzugs-
weise eine Schraube geführt, mit der der jeweilige Prä-
geeinsatz an der Basisprägeplatte befestigt ist.
[0014] Auch für die Prägeeinsatzführungen sind unter-
schiedliche Ausgestaltungen möglich. Gemäß einer be-
vorzugten Weiterbildung der Erfindung weisen die Prä-
geeinsatzführungen jeweils eine in einer Büchse geführ-
te Säule auf. Dabei gilt vorzugsweise weiterhin, dass die
Säule einer jeweiligen Prägeeinsatzführung in dem je-
weiligen Prägeeinsatz und die Büchse in der Basisprä-
geplatte befestigt ist.
[0015] Hinsichtlich der Prägeeinsatzfederungen ist
wesentlich, dass diese eine gewisse Abfederung der Prä-
geeinsätze gegenüber der Basisprägeplatte gewährleis-
tet. Dazu ist eine jeweilige Prägeeinsatzfederung vor-
zugsweise so ausgestaltet, dass sie ein an den jeweiligen
Prägeeinsatz befestigtes elastisches Element aufweist.
Im Übrigen ist gemäß einer bevorzugten Weiterbildung
der Erfindung vorgesehen, dass jeder Prägeeinsatz mit
einer Mehrzahl von Prägeeinsatzführungen und/oder mit
einer Mehrzahl von Prägeeinsatzfederungen versehen
ist. Außerdem ist die Form der Prägeeinsätze gemäß
einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung im We-
sentlichen rund, wobei der Prägeeinsatzrückhalter in je-
dem Prägeeinsatz mittig angeordnet ist. Auf diese Weise
wird eine besonders stabile Halterung und Führung der
Prägeeinsätze an der Basisprägeplatte gewährleistet.
[0016] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zum Prä-
gen von Folien kann auch hinsichtlich des Transports der
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zu prägenden Folie und der Anordnung der Prägeeinsät-
ze unterschiedlich ausgestaltet sein. Gemäß einer be-
vorzugten Weiterbildung der Erfindung gilt jedoch, dass
sie eine Transporteinrichtung aufweist, mit der die zu prä-
gende Folie in einer Transportrichtung relativ zu der Ba-
sisprägeplatte bewegbar ist, wobei wenigstens ein Teil
der Mehrzahl von Prägeeinsätzen in einer Richtung
senkrecht zur Transportrichtung nebeneinander ange-
ordnet sind. Mit anderen Worten bedeutet dies, dass ge-
mäß dieser bevorzugten Weiterbildung der Erfindung zu-
mindest ein Teil der Prägeeinsätze senkrecht zu der
durch die Transportrichtung der Folie gegebenen Ar-
beitsrichtung in der Breite angeordnet sind. Dabei gilt
gemäß einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung
ferner, dass die Prägeeinsätze, die in einer Richtung
senkrecht zur Transportrichtung nebeneinander ange-
ordnet sind, zumindest wenigstens teilweise in Transpor-
trichtung zueinander versetzt angeordnet sind. Eine sol-
che versetzte Anordnung ermöglicht es, auf der durch
die Basisprägeplatte gegebenen Fläche eine möglichst
große Anzahl an Prägeeinsätzen anzuordnen, bei im
Wesentlichen runden Prägeeinsätzen z.B. in Form einer
praktisch hexagonalen Anordnung der Prägeeinsätze
zueinander, was zu einer praktisch optimalen Ausnut-
zung der vorhandenen Fläche führt.
[0017] Was die zu den in der Basisprägeplatte vorge-
sehenen Prägeeinsätzen korrespondierenden Prägebe-
reiche in der Gegenplatte angeht, so können diese
grundsätzlich in herkömmlicher Weise ausgestaltet sein.
Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung
gilt in diesem Zusammenhang, dass die zu den in der
Basisprägeplatte vorgesehenen Prägeeinsätzen korres-
pondierenden Prägebereiche als in der Gegenplatte lös-
bar befestigte Einsätze ausgestaltet sind. Insbesondere
können die als solche Einsätze ausgestalteten Prägebe-
reich in der Gegenplatte verschraubt sein. Dabei gilt ge-
mäß einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung fer-
ner, dass die Einsätze in der Gegenplatte ungefedert ge-
lagert sind, vorzugsweise ungefedert in der Gegenplatte
verschraubt sind.
[0018] Nachfolgend wir die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen weiter im Detail erläutert.
[0019] In den Zeichnungen zeigen

Fig. 1 schematisch ein System zum Prägen von
Folien und Ausstanzen von Platinen mit ei-
ner Vorrichtung zum Prägen von Folien ge-
mäß einem bevorzugten Ausführungsbei-
spiel der Erfindung,

Fig. 2 a-d die Vorrichtung zum Prägen von Folien aus
Fig. 1 in unterschiedlichen Ansichten,

Fig. 3 einen Prägeeinsatzrückhalter der Vorrich-
tung zum Prägen von Folien gemäß dem
vorliegend beschriebenen bevorzugten
Ausführungsbeispiel der Erfindung in einer

Schnittdarstellung,

Fig. 4 eine Prägeeinsatzführung der Vorrichtung
zum Prägen von Folien gemäß dem vorlie-
gend beschriebenen bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung in einer
Schnittdarstellung und

Fig. 5 eine Prägeeinsatzfederung der Vorrich-
tung zum Prägen von Folien gemäß dem
vorliegend beschriebenen bevorzugten
Ausführungsbeispiel der Erfindung in einer
Schnittdarstellung,

[0020] Aus Fig. 1 ist schematisch ein Präge- und
Stanzsystem 100 ersichtlich, mit welchem aus einer
bahnförmigen Folie 17, wie beispielsweise einer Alumi-
niumfolie oder einer Aluminium/Kunststoff-Kompositfo-
lie, geprägte Versiegelungsdeckel und ausgestanzt wer-
den können. Das System 100 weist dazu eine Transpor-
teinrichtung 16 auf, welche die bahnförmige Folie 17 zu-
nächst einer Prägevorrichtung 1 zuführt. Die Prägevor-
richtung 1 wird im Detail nachfolgend erläutert. Die mit-
tels der Prägeevorrichtung 1 geprägte Folie 17 wird dann
einer Stanzeinrichtung 19 zugeführt, mittels welcher ge-
prägte Folienelemente, auch als Platinen bezeichnet,
ausgestanzt werden. Die geprägten und ausgestanzten
Folienelemente werden schließlich in einem Stapel 20
abgestapelt und stehen damit für die Weiterverarbeitung
zur Verfügung.
[0021] Zur detaillierten Beschreibung der Prägevor-
richtung 1 gemäß dem vorliegenden bevorzugten Aus-
führungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend Bezug
genommen auf Fig. 2a, die die Prägevorrichtung 1 in ei-
nem Schnitt zeigt, Fig. 2b, die die Prägevorrichtung 1 in
einer Draufsicht, teilweise im Schnitt, zeigt, auf Fig. 2c,
die die Prägevorrichtung 1 in einer Seitenansicht längs
ihrer langen Seite zeigt und auf Fig. 2d, die die Präge-
vorrichtung 1 in einer Seiteneinrichtung längs ihrer kur-
zen Seite zeigt. Wie z.B. aus Figur 2a ersichtlich, weist
die Prägevorrichtung eines Basisprägeplatte 2 und eine
Gegenprägeplatte 3 auf. Der größte Teil der Flächen der
Basisprägeplatte 2 und der Gegenprägeplatte 3 werden
von planen Abschnitten gebildet, die zueinander parallel
liegen, in der in Fig. 2a gezeigten Schnittdarstellung,
nämlich horizontal verlaufen. Die Basisprägeplatte 2 ist
mit der Gegenprägeplatte 3 mit Hilfe von Prägeführungen
21 derart verbunden, dass die Basisprägeplatte 2 und
die Gegenprägeplatte 3 in paralleler Ausrichtung zuein-
ander einerseits aufeinander zu und andererseits von-
einander wegbewegt werden können. Durch ein vonein-
ander Wegebewegen der Basisprägeplatte 2 von der Ge-
genprägeplatte 3 wird die Prägevorrichtung 1 praktisch
geöffnet, so dass die zu prägende Folie 17 zwischen die
Basisprägeplatte 2 und die Gegenprägeplatte 3 geführt
werden kann. Zum eigentlichen Prägen werden die Ba-
sisprägeplatte 2 und die Gegenprägeplatte 3 aufeinan-
der zu bewegt, so dass es schließlich zum eigentlichen
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Prägevorgang der Folie 17 zwischen der Basisprägeplat-
te 2 und der Gegenprägeplatte 3 kommt.
[0022] Für diesen Prägevorgang ist die Basispräge-
platte 2 mit einer Mehrzahl, vorliegend mit acht, Präge-
einsätzen 4 versehen, die zu acht Prägebereichen 5 in
der Gegenprägeplatte korrespondieren. Diese Prägebe-
reiche 5 in der Gegenprägeplatte 3 sind vorliegend in
Form von Einsätzen ausgestaltet, die in die Gegenprä-
geplatte 3 ungefedert eingeschraubt sind, und zwar mit
Hilfe von Schrauben 18. Die einander zugewandten
Oberflächen der Prägebereiche 5 und der Prägeeinsätze
4 sind dabei, wie von herkömmlichen Prägevorrichtun-
gen bekannt, derart ausgestaltet, dass es beim eigentli-
chen Prägevorgang an der zwischen den Prägeeinsät-
zen 4 und den Prägebereichen 5 liegenden Folie zur ge-
wünschten Prägung kommt.
[0023] Wie insbesondere Fig. 2b entnehmbar, sind die
Prägeeinsätze 4 und damit auch die Prägebereiche 5
senkrecht zu der in Fig. 2b mit einem Pfeil gekennzeich-
neten Transportrichtung T nebeneinander angeordnet.
Darüber hinaus sind die Prägeeinsätze 4 und damit auch
die Prägebereiche mit in der Transportrichtung auch zu-
einander versetzt angeordnet. Dies führt zu einer prak-
tisch optimalen Ausnutzung der vorhandenen Fläche.
[0024] Wesentlich ist nun, dass die Prägevorrichtung
1 gemäß dem hier beschriebenen bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung derartige Prägeeinsätze 4
aufweist, die jeweils mittels eines eigenen Prägeeinsatz-
rückhalters 6 in Normalenrichtung, in Fig. 2b also senk-
recht zur Zeichnungsebene, relativ zu den planen Flä-
chen der Basisprägeplatte 2 um einen vorbestimmten
Betrag bewegbar an der Basisprägeplatte 2 gehalten
sind, dabei mittels einer eigenen Prägeeinsatzfederung
7 gegenüber der Basisprägeplatte 2 abgefedert sind und
mittels einer eigenen Prägeeinsatzführung 8 bei der da-
mit ermöglichten abgefederten Bewegung relativ zu der
Basisprägeplatte 2 geführt sind.
[0025] Der Prägeeinsatzrückhalter 6 stellt dabei die
grundsätzliche Befestigung des Prägeeinsatzes 4 an der
Basisprägeplatte 2 sicher, und zwar so, dass eine ge-
wisse Bewegung des Prägeeinsatzes 4 möglich bleibt.
Dies entspricht einer Bewegung des Prägeeinsatzes 4
relativ zur Basisprägeplatte 2 in einer Richtung parallel
oder antiparallel zu der Richtung, in der die Basispräge-
platte 2 und die Gegenprägeplatte 3 zum Prägen der
Folie 17 aufeinander zu bewegt werden. Das bedeutet,
dass ein jeder Prägeeinsatz 4 beim Prägen, nämlich
dann, wenn die Folie 17 zwischen einem jeweiligen Prä-
geeinsatz 4 und einem dazu korrespondierenden Präge-
bereich 5 auf der Gegenprägeplatte 3 eingepresst wird,
ein gewisses "Zurückweichen" des jeweiligen Prägeein-
satzes 4 hin zur Basisträgerplatte 2 ermöglicht wird.
[0026] Auf diese Weise können selbst bei unterschied-
lichen Materialdicken über die Fläche der zu prägenden
Folie 17 hinweg Unterschiede in den Prägetiefen bei den
verschiedenen Prägeeinsätzen 4 reduziert oder gänzlich
vermieden werden. Konkret weist dazu jeder der acht
Prägeeinsätze 4 einen zentral angeordneten Prägeein-

satzrückhalter, drei Prägeeinsatzführungen 8 und sechs
Prägeeinsatzfederungen 7 auf. Diese sind vorliegend
derart ausgestaltet, wie nachfolgend beschrieben.
[0027] Fig. 3 zeigt einen solchen Prägeeinsatzrückhal-
ter 6 im Schnitt. Dabei wird ersichtlich, dass der Präge-
einsatzrückhalter 6 eine Dämpfungseinrichtung 9 zum
Abdämpfen der möglichen Bewegung des Prägeeinsat-
zes 4, an dem er vorgesehen ist, relativ zu der Basisprä-
geplatte 2 aufweist. Dabei umfasst die Dämpfungsein-
richtung 9 einen Federbolzen 10 sowie eine Dämpfungs-
scheibe 11. Durch den Federbolzen 10 und Dämpfungs-
scheibe 11 ist eine Befestigungsvorrichtung 12 in Form
einer Schraube hindurchgeführt, mit der der jeweilige
Prägeeinsatz an der Basisprägeplatte 2 gehalten wird.
Dass diese Halterung eine gewisse Bewegung des Prä-
geeinsatzes 4 relativ zur Basisprägeplatte 2 erlaubt, ist
auf den Federbolzen 10 und die Dämpfungsscheibe 11
zurückzuführen.
[0028] Fig. 4 zeigt nun eine Prägeeinsatzführung 8,
und zwar ebenfalls im Schnitt. Dabei wird ersichtlich,
dass die Prägeeinsatzführung 8 eine in einer Büchse 13
geführte Säule 14 aufweist. Dabei ist die Säule 14 in dem
jeweiligen Prägeeinsatz 4 befestigt, während die
Büchse13 in der Basisprägeplatte 2 gehalten ist.
[0029] Aus Fig. 5 ist schließlich eine Schnittdarstellung
der hier verwendeten Prägeeinsatzfederung 7 ersicht-
lich. Erkennbar ist, dass die Prägeeinsatzfederung 7 ein
an dem jeweiligen Prägeeinsatz 4 befestigtes elasti-
sches Element 15 aufweist. Dieses elastische Element
ist vorzugsweise aus einem Gummimaterial hergestellt.

Bezugszeichenliste

[0030]

1 Prägevorrichtung
2 Basisprägeplatte
3 Gegenprägeplatte,
4 Prägeeinsätzen
5 Prägebereiche
6 Prägeeinsatzrückhalter
7 Prägeeinsatzfederung
8 Prägeeinsatzführung
9 Dämpfungseinrichtung
10 Federbolzen
11 Dämpfungsscheibe
12 Befestigungsvorrichtung zum Halten eines Prä-

geeinsatzes
13 Büchse
14 Säule
15 elastisches Element
16 Transporteinrichtung
17 Folie
18 Schrauben
19 Stanzeinrichtung
20 Stapel
21 Prägeführungen
100 Präge- und Stanzsystem
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T Transportrichtung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Prägen von Folien, mit einer Basis-
prägeplatte (2) und einer Gegenprägeplatte (3), de-
ren einander zugewandte Flächen jeweils wenigs-
tens abschnittsweise plan sind und die zum Prägen
einer zwischen ihnen liegenden Folie in paralleler
Ausrichtung ihrer wenigstens abschnittsweise pla-
nen Flächen zueinander einerseits aufeinander zu
und andererseits voneinander weg bewegbar ange-
ordnet sind, wobei die Basisprägeplatte (2) auf ihrer
der Gegenprägeplatte (3) zugewandten Seite mit ei-
ner Mehrzahl von Prägeeinsätzen (4) zum Prägen
einer Mehrzahl von aus der Folie (17) auszustan-
zenden Platinen versehen ist und wobei die Präge-
einsätze (4) so ausgestaltet und angeordnet sind,
dass sie beim Prägen der Folie (17) jeweils mit einem
auf der der Basisprägeplatte (2) zugewandten Seite
der Gegenprägeplatte (3) angeordneten, korrespon-
dierenden Prägebereich (5) zusammenwirken, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Prägeeinsatz
(4) mittels eines eigenen Prägeeinsatzrückhalters
(6) in Normalenrichtung zur der wenigstens ab-
schnittsweise planen Fläche der Basisprägeplatte
(2) um einen vorbestimmten Betrag relativ zu der
Basisträgerplatte (2) bewegbar an der Basispräge-
platte (2) gehalten ist, dabei mittels einer eigenen
Prägeeinsatzfederung (7) gegenüber der Basisprä-
geplatte (2) abgefedert ist und mittels einer eigenen
Prägeeinsatzführung (8) bei der damit ermöglichten
abgefederten Bewegung relativ zu der Basispräge-
platte (2) geführt ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Prägeeinsatzrückhalter (6) je-
weils eine Dämpfungseinrichtung (9) zum Abdämp-
fen der möglichen Bewegung des jeweiligen Präge-
einsatzes (4) relativ zu der Basisprägeplatte (2) auf-
weisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,dass die Dämpfungseinrichtungen (9) je-
weils einen Federbolzen (10) und/oder eine Dämp-
fungsscheibe (11) umfassen.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Prä-
geeinsätze (4) jeweils mittels einer Befestigungsvor-
richtung (12) an der Basisprägeplatte (2) gehalten
sind, wobei die Befestigungsvorrichtungen (12) je-
weils durch die jeweilige Dämpfungseinrichtung (9)
hindurchgeführt sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Prä-

geeinsatzführungen (8) jeweils eine in einer Büchse
(13) geführte Säule (14) aufweisen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Säule (14) in dem jeweiligen Prä-
geeinsatz (2) und die Büchse (13) in der Basisprä-
geplatte (2) befestigt ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Prä-
geeinsatzfederungen (7) jeweils ein an dem jeweili-
gen Prägeeinsatz (4) befestigtes elastisches Ele-
ment (15) aufweisen.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Prägeeinsatz (4) mit einer Mehrzahl von Prägeein-
satzführungen (8) und/oder mit einer Mehrzahl von
Prägeeinsatzfederungen (7) versehen ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, gekennzeichnet, durch eine Transport-
einrichtung (16), mit der die zu prägende Folie (17)
in einer Transportrichtung relativ zu der Basispräge-
platte (2) bewegbar ist, wobei wenigstens ein Teil
der Mehrzahl von Prägeeinsätzen (4) in einer Rich-
tung senkrecht zur Transportrichtung nebeneinan-
der angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Teil der Mehrzahl von Prägeein-
sätzen (4), die in einer Richtung senkrecht zur Trans-
portrichtung nebeneinander angeordnet sind, we-
nigstens teilweise in Transportrichtung zueinander
versetzt angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die zu
den in der Basisprägeplatte (2) vorgesehenen Prä-
geeinsätzen (4) korrespondierenden Prägebereiche
(5) als in der Gegenprägeplatte (3) lösbar befestigte
Einsätze ausgestaltet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einsätze in der Gegenprägeplat-
te (3) ungefedert gelagert sind.
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