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(54) Folienbahnführung für eine Flachprägedruckmaschine

(57) Die Folienbahnführung für eine Flachpräge-
druckmaschine mit Folienbahnen (6), welche von Ab-
wickelrollen (7) über einen Prägetisch (3) geführt wer-
den, weist eine Brems- und Führungswand (10) vor dem
Prägetisch und Folienvorschubeinrichtungen (9) für
mehrere Folienbahnen nach dem Prägetisch auf. Zwi-
schen den Abwickelrollen (7) und dem Prägetisch (3)
wirkt mindestens eine flache Brems- und Führungs-
wand (10) als Folienspanneinrichtung. Diese weist eine

feste Trägerschicht (11) als Tragfläche mit Absaugöff-
nungen (14), eine darauf liegende, tuchartige, luftdurch-
lässige Auflageschicht (12) und eine flache Unterdruck-
kammer (17) mit einer zugeordneten, einstellbaren Un-
terdruckquelle (13) auf, wodurch die Folienbahnen(6)
an die Brems- und Führungswand (10) angedrückt und
gebremst werden. Dies ermöglicht eine einfach einstell-
bare, schonende Folienbahnführung für hohe Prägelei-
stungen in bester Qualität und kurze Umrüstzeiten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Folienbahnführung
für eine Flachprägedruckmaschine mit Folienbahnen,
welche von Abwickelrollen über einen Prägetisch ge-
führt werden gemäss Oberbegriff von Anspruch 1. Mit
derartigen Flachprägedruckmaschinen können beson-
ders hohe Prägeleistungen in bester Qualität und auch
für besonders anspruchsvolle Prägeaufgaben wie z.B.
Reliefprägen ausgeführt werden. Diese Flachpräge-
druckmaschinen stellen anderseits aber auch beson-
ders hohe Ansprüche an die Führung und den präzisen
Vorzug der dünnen und sehr empfindlichen Prägefoli-
enbahnen, mit Schichtdicken von z.B. nur 12 - 20 um
(0.02mm).
Dabei müssen mehrere Folienbahnen verschiedener
Art (mit verschiedenen Bahnbreiten, Vorzugslängen
und mit unterschiedlichen Ablösekräften der Folienbah-
nen je nach Prägeauftrag) gleichzeitig einwandfrei glatt
geführt und gefördert werden. Die Folienführung muss
ohne Verzug, Rumpfbildung, Falten und Versetzungen
einwandfrei flächig glatt und genau positioniert erfolgen.
Und der rasche, intermittierende Vorzug in kurzer Zeit
über den ganzen Prägetisch hinweg muss optimal scho-
nend ausgeführt werden, um hohe Leistungen und Qua-
lität erreichen zu können. Eine derartige Flachpräge-
druckmaschine und Folienbahnführung ist z.B. aus der
EP 0 858 888 bekannt. Die Folienbahnführung weist vor
dem Prägetisch eine Spannwalze auf, bei welcher not-
wendigerweise zwei Umlenkrollen auf der Präge-
schichtseite der Folienbahnen erforderlich sind, welche
die empfindliche Prägeschicht beeinträchtigen kann.
Überdies sind hier die Zugspannungen für mehrere Fo-
lienbahnen nur beschränkt und relativ aufwändig ein-
zeln einstellbar. Auch die erforderlichen Einricht- und
Umrüstzeiten für mehrere Folienbahnen sind noch rela-
tiv hoch.
[0002] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine einfachere und verbesserte schonende Fo-
lienbahnführung für Flachprägedruckmaschinen zu
schaffen, die auch eine optimale Einstellung der einzel-
nen Zugspannungen von mehreren Folienbahnen er-
möglicht, welche das Einrichten und Umrüsten von
mehreren Folienbahnen erleichtert und welche auch
keinen Kontakt mit Führungselementen auf der emp-
findlichen Prägeschichtseite (Bildseite) der Folienbah-
nen erfordert.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemäss gelöst durch ei-
ne Folienbahnführung für eine Flachprägedruckmaschi-
ne mit mindestens einer flachen Brems- und Führungs-
wand als Folienspanneinrichtung vor dem Prägetisch
nach Anspruch 1.
Die abhängigen Ansprüche betreffen vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung mit weiteren Verbesserun-
gen der Folienbahnführung und damit auch der Maschi-
nenleistungen sowie auch bezüglich der Verkürzung der
Einricht- und Umrüstzeiten.
[0003] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von

Beispielen und Figuren weiter erläutert, es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine erfindungsgemässe Fo-
lienbahnführung in einer Flachpräge-
druckmaschine mit flachen Brems- und
Führungswänden als Folienspanneinrich-
tung,

Fig. 2a im Querschnitt eine Brems- und Führungs-
wand mit einer festen Trägerschicht mit
Absaugöffnungen, einer luftdurchlässigen
Auflageschicht, einer flachen Unterdruck-
kammer und einer Unterdruckquelle,

Fig. 2b eine Trägerschicht mit Schlitzen in Längs-
richtung,

Fig. 3 ein weiteres Beispiel einer Brems- und
Führungswand im Längsschnitt,

Fig. 4 eine Brems- und Führungswand mit luftun-
durchlässigen Abdeckungen unter den Fo-
lienbahnen,

Fig. 5 perspektivisch eine Einschubkassette für
einen Vakuumschlaufenspeicher,

Fig. 6 im Grundriss eine Einschubkassette mit
Seitenwänden und Abschlusswänden,

Fig. 7a, b eine belüftete Umlenkstange mit Seiten-
führungselementen,

Fig. 8 einen Folienvorzug in Querrichtung, wel-
cher aus der Längsrichtung umgelenkt ist,

Fig. 9 einen Folienvorzug in Längsrichtung, wel-
cher aus der Querrichtung umgelenkt ist.

[0004] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemässe Folien-
bahnführung 2 für eine Flachprägedruckmaschine 1 mit
einer Flachbettpresse 4, wobei Folienbahnen 6 von Ab-
wickelrollen 7 bis zu einem Prägetisch 3 geführt werden
zum Beprägen von Flachmaterial 5. Das Flachmaterial
5 kann aus Papierbogen oder aus Papierbahnen ab Rol-
len bestehen. Das Flachmaterial wird in Maschinen-
Längsrichtung X bewegt. Zusätzlich können auch Foli-
enbahnen in Querrichtung Y auf den Prägetisch 3 ge-
zogen werden (Fig. 8). Die Folienbahnführung 2 weist
eine Folienspanneinrichtung vor dem Prägetisch und
Folienvorschubeinrichtungen 9.1, 9.2 für mehrere Foli-
enbahnen 6.1, 6.2 nach dem Prägetisch 3 auf. Zwischen
den Abwickelrollen 7 und dem Prägetisch 3 ist minde-
stens eine flache Brems- und Führungswand 10 als Fo-
lienspanneinrichtung vorgesehen, über welche die Fo-
lienbahnen 6 geführt werden. Diese Brems- und Füh-
rungswände 10 weisen eine feste Trägerschicht 11 auf,
welche eine Trag- und Führungsfläche bildet, mit Ab-
saugöffnungen 14 und eine darauf liegende, an der Trä-
gerschicht 11 fixierte, tuchartige, luftdurchlässige Aufla-
geschicht 12 sowie eine zugeordnete, einstellbare Un-
terdruckquelle 13, wobei in einer flachen Unterdruck-
kammer 17 ein Unterdruck dp erzeugt wird. So werden
die Folienbahnen leicht an die Auflageschicht ange-
drückt und damit geführt und einstellbar gebremst. Die
flachen Brems- und Führungswände 10 können auch
leicht gebogen sein und damit zusätzlich eine Umlen-
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kung der Folienbahnen 6 ergeben (in Fig. 1 könnte z.B.
die Brems- und Führungswand 10.1 eine leichte Bie-
gung in Richtung Prägestelle 3 aufweisen). Der Aufbau
und die Wirkungsweise der Brems- und Führungswän-
de 10 werden zu den Fig. 2 - 4 weiter erläutert.
[0005] Vorzugsweise ist eine Brems- und Führungs-
wand 10.1 direkt vor dem Prägetisch 3 angeordnet mit
welcher für jede Folienbahn 6.1, 6.2 individuell eine op-
timale Zugspannung für den Prägeprozess eingestellt
wird, so dass insbesondere auch alle Folienbahnen 6
nach dem Verprägen wieder einwandfrei vom bepräg-
ten Flachmaterial 5 gelöst und abgeführt werden kön-
nen. Die dazu benötigten Ablösespannungen hängen
ab von der Art und Dimension der Folienbahnen und
vom Prägeprozess (unterschiedliche Prägeflächen und
Prägeart, z.B. Reliefprägen).
Dank der platzsparenden, flachen Bauweise der erfin-
dungsgemässen Brems- und Führungswände können
hier direkt vor dieser Brems- und Führungswand 10.1
zusätzliche Abwickelrollen 7.3 angebracht werden für
zusätzliche Folienbahnen 6.3 oder auch für einfache
kleinere Prägeaufträge (die keinen Folienspeicher er-
fordern), welche hier besonders rasch und einfach ein-
gerichtet werden können. Auch ein Folienrollen-Wech-
sel ist rasch möglich, indem die neue Folienbahn an der
Brems-und Führungswand 10.1 einfach an die alte an-
geklebt wird.
[0006] Auf dem langen Weg der Folienbahnführung 2
von den Abwickelrollen 7 bis zum Prägetisch 3 kann
auch mehr als eine Brems- und Führungswand 10 an-
geordnet werden. Im Beispiel von Fig. 1 ist eine zusätz-
liche Brems- und Führungswand 10.2 kurz nach einem
Folienspeicher 20 angebracht. Die Folienspeicher sind
hier als Vakuumschlaufenspeicher, im speziellen als ho-
rizontale Vakuum-Doppelschlaufenspeicher 20 ausge-
bildet und in der Folienbahnzuführung, d.h. vor dem
Prägetisch 3, angeordnet. Durch die Vakuumschlaufen-
speicher 20 wird eine erste Zugspannung Z1 in den Fo-
lienbahnen 6 erzeugt.
[0007] Für die Brems- und Führungswand 10.2 kann
hier ein Vakuumgebläse 21 der Schlaufenspeicher 20
als Unterdruckquelle 13 eingesetzt werden. Der Unter-
druck dp2 in einer Unterdruckkammer 17 kann dabei z.
B. mittels einer variablen Drosselstelle 19 zusätzlich an-
gepasst werden. Die meist relativ moderate zusätzliche
Zugspannung Z2, welche durch diese Brems- und Füh-
rungswand 10.2 erzeugt wird, wird so eingestellt, dass
eine einwandfreie gestreckte Folienbahnführung bis zur
nächsten Brems- und Führungswand 10.1 erreicht wird.
Die zusätzlichen Zugspannungen Z3 (siehe Fig. 4) an
der Brems- und Führungswand 10.1 können für jede Fo-
lienbahn 6.1, 6.2, 6.3 individuell so eingestellt werden,
dass eine optimale Positionierung an der Prägestelle 3
und eine einwandfreie Ablösung der Folienbahnen 6
vom beprägten Flachmaterial 5 nach dem Prägen er-
reicht wird.
Im Beispiel von Fig. 1 weist die Folienbahnführung eine
Folienabzugsvorrichtung 29 nach den Folienvorschu-

beinrichtungen 9.1, 9.2 zum seitlichen Wegführen der
ausgeprägten Folienbahnen 6.1, 6.2 auf. Damit wird
wiederum viel Bauraum frei, welcher für zusätzliche Ab-
wickelrollen genutzt werden kann.
Die Einstellung der Bremskräfte bzw. der Zugspannun-
gen in den Folienbahnen am Vakuumschlaufenspeicher
(Z1) sowie an den Brems- und Führungswänden (Z2,
Z3) kann so aufeinander abgestimmt werden, dass die
Ablösung der Folienbahnen vom beprägten Flachmate-
rial 5 nach dem Verprägen und die Folienbahnführung
über die ganze Länge einwandfrei und optimiert erfolgt.
[0008] Am Prägetisch 3 wird hier in den Folienbahnen
eine totale Zugspannung
Z = Z1 + Z2 + Z3 erzeugt. Durch den zwangsweisen,
genau positionierten und sehr raschen Folienvorzug
mittels der Folienvorschubeinrichtungen 9.1, 9.2 wird ei-
ne Zugspannung Z4 erzeugt, welche mindestens der to-
talen Zugspannung Z entsprechen muss. Die Bean-
spruchung der ausgeprägten Folienbahnen an den Fo-
lienvorschubeinrichtungen 9 mit Umlenkrollen, welche
zwangsweise auch die Prägeschichtseite 6a der Folien-
bahnen berühren müssen, ist wesentlich höher als an
den flachen Brems- und Führungswänden 10, an denen
keine Führungselemente und kein Kontakt auf der Prä-
geschichtseite 6a erforderlich sind. Im Beispiel von Fig.
1 wird die Prägeschichtseite 6a auf dem ganzen Weg
von den Abwickelrollen 7 bis zum Prägetisch 3 nicht
kontaktiert.
Der benötigte Unterdruck dp an den grossflächigen
Brems- und Führungswänden 10 ist entsprechend rela-
tiv klein und beträgt z.B. 500 - 2000 Pa und die erzeugte
notwendige totale Zugspannung Z in den sehr dünnen
Folienbahnen 6 beträgt z.B. möglichst weniger als 5 N/
cm Folienbahnbreite.
[0009] Zur besseren Folienbahnführung bei beson-
ders anspruchsvollen Prägeaufgaben (z.B. zum Relief-
prägen) mit entsprechend hoher erforderlicher Zugs-
pannung Z können die positionierten Folienbahnen 6
auf dem Prägetisch 3 vor dem Verprägen durch kurzes
Rückwärtsfahren der Folienvorschubeinrichtungen 9
teilweise entspannt, dann verprägt und anschliessend
wieder mit voller Zugspannung Z weggezogen werden
und dabei auch mit hoher Zugspannung vom beprägten
Flachmaterial 5 abgelöst werden. Dazu können die Fo-
lienvorschubeinrichtungen 9 z.B. um 2 - 5 mm rückwärts
fahren und dadurch die Zugspannung Z während dem
Verprägen reduzieren.
[0010] Die Fig. 2a und 2b illustrieren den Aufbau und
die Funktionsweise der Brems- und Führungswand 10.
Fig. 2a zeigt im Querschnitt eine Brems- und Führungs-
wand 10 mit einer festen Trägerschicht 11 (welche eine
Trag- und Führungsfläche bildet) mit Absaugöffnungen
14 und einer flachen Unterdruckkammer 17, in welcher
ein Unterdruck dp mittels einer einstellbaren Unter-
druckquelle 13 erzeugt wird. Auf der Trägerschicht 11
ist eine tuchartige, luftdurchlässige Auflageschicht 12
angebracht und fixiert, z.B. rundum eingespannt. Die
Auflageschicht ist vor allem auch in tangentialer Rich-
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tung 18 luftdurchlässig, so dass der Unterdruck dp unter
einer darüber laufenden Folienbahn 6 ausgeglichen
bzw. über die Fläche gleichmässig verteilt wird. Die Fo-
lienbahnen werden somit gleichmässig und mit relativ
geringem Anpressdruck auf die grossflächige Auflage-
schicht 12 gedrückt, dadurch gebremst und gleichmäs-
sig und konstant in Vorzugsrichtung bzw. Bewegungs-
richtung v der Folienbahnen geführt. Die Auflageschicht
12 besteht aus einem nicht elektrostatisch aufladbaren
weichem Material, so dass keine elektrostatischen Rei-
bungskräfte zwischen Folienbahn und Auflageschicht
entstehen können. Die Auflageschicht 12 kann bei-
spielsweise aus Naturfasern wie Baumwolle (mit einer
minimalen elektrischen Leitfähigkeit) bestehen und als
Vlies oder als textiles Gebilde wie Gewebe, Gewirke
und Gestricke oder als Filz und mit Zwischenräumen
ausgebildet sein, so dass eine gewünschte tangentiale
Luftdurchlässigkeit (18) erzeugt wird. Mit dieser Aufla-
geschicht 12 kann ein im wesentlichen konstanter Rei-
bungskoeffizient erreicht werden, wobei sich Haftrei-
bung und Gleitreibung kaum unterscheiden.
[0011] Die Schichtdicken dieser Auflageschicht 12
können z.B. 0.3 - 1 mm betragen; je nach Art und Geo-
metrie der Tragflächen und der Auflageschicht kann de-
ren Dicke auch mehr, z.B. bis 3 mm betragen. Diese Auf-
lageschicht kann leicht auswechselbar an der Träger-
schicht 11 befestigt sein und somit zur Anpassung an
die Art der Folienbahnen auch einfach ausgewechselt
werden.
[0012] Die Fig. 2b zeigt im Grundriss ein Beispiel ei-
ner vorzugsweise metallischen Trägerschicht 11 mit Ab-
saugöffnungen 14, welche einen offenen Flächenanteil
von vorzugsweise 30 - 60% der ganzen Fläche der
Brems- und Führungswand 10 bilden und welche einen
mittleren Durchmesser von z.B. 1 - 5 mm aufweisen. Die
Fig. 2b zeigt eine vorteilhafte Ausführung der Träger-
schicht 11 als Schlitzwand mit Schlitzen, welche parallel
zur Vorzugsrichtung v der Folienbahnen 6 verlaufen und
welche eine besonders gute Führung ermöglichen. Die
Schlitzbreite wie auch der Abstand zwischen den Schlit-
zen kann z.B. 1 - 3 mm betragen und die Schlitzlänge
z.B. 10 - 30 mm. Es sind auch andere Formen der Ab-
saugöffnungen 14 möglich, z.B. als Lochblech mit klei-
nem Lochdurchmesser, so dass die Folienbahnen 6 im
wesentlichen flach darüber laufen.
[0013] Fig. 3 zeigt ein Beispiel einer Brems- und Füh-
rungswand 10 im Schnitt längs der Folienbewegungs-
richtung v mit einer Länge L, welche mindestens 20 cm,
vorzugsweise eher mehr, z.B. 30 - 50 cm beträgt. Die
Fig. 3 illustriert auch die sehr flache Bauweise der
Brems- und Führungswände 10 entlang der Folienbahn
6, wodurch im Vergleich zu bisherigen Spann- und Füh-
rungsvorrichtungen wesentlich weniger Bauraum benö-
tigt wird, was z.B. für zusätzliche Abwickelrollen (7.3 in
Fig. 1) Raum schafft.
[0014] Fig. 4 zeigt ein Beispiel einer Brems- und Füh-
rungswand 10 mit drei darüber laufenden Folienbahnen
6.1, 6.2, 6.3 und mit luftundurchlässigen Abdeckungen

15.1, 15.2 unter einem Teil der Folienbahnen, so dass
nur noch der nicht abgedeckte Teil L1, L2, L3 der Länge
L abgesaugt wird und entsprechende proportionale
Bremskräfte bzw. Zugspannungen Z3.1, Z3.2, Z3.3 in
den Folienbahnen erzeugt werden. In diesem Beispiel
wird mit der Abdeckung 15.1 weniger, mit 15.2 stärker
und unter der Folienbahn 6.3 gar nicht abgedeckt. Die
gewünschte optimale Bremskraft bzw. Zugspannung Zi
kann hier somit für jede Folienbahn einzeln - und prak-
tisch zwischen 0 und 100 % - sehr einfach eingestellt
werden.
[0015] Zwischen den Folienbahnen 6.1, 6.2, 6.3 kön-
nen ebenfalls luftundurchlässige Abdeckungen 16 an-
gebracht werden, um hier einen Druckabfall bzw. einen
Druckverlust zu vermeiden und um eine optimale gleich-
mässige Verteilung des Unterdrucks dp an der Brems-
und Führungswand 10 einzustellen.
Die luftundurchlässigen Abdeckungen 15 und 16 kön-
nen z.B. sehr einfach aus Papierbogen zugeschnitten
und an der Vorderkante 10a der Brems- und Führungs-
wand fixiert werden.
[0016] Die Brems- und Führungswände, d.h. die Trä-
gerschichten 11 mit den Auflageschichten 12, sind vor-
zugsweise leicht auswechselbar bzw. einschiebbar aus-
gebildet. So können sie einfach herausgenommen wer-
den, die Abdeckungen 15, 16 darauf neu eingestellt und
die Schichten 11 und 12 wieder eingesetzt werden,
ohne die Folienbahnen bewegen oder neue einrichten
zu müssen. Die ist möglich, weil an den Brems- und
Führungswänden 10 keine Umlenkrollen auf der Präge-
schichtseite 6a der Folienbahnen vorhanden sind und
benötigt werden.
[0017] Die Fig. 5 und 6 zeigen Beispiele von Ein-
schubkassetten 22 für Vakuumschlaufenspeicher 20,
welche in Fig. 1 dargestellt sind. Fig. 5 zeigt eine per-
spektivische Darstellung und Fig. 6 im Grundriss eine
Einteilung mit Zwischenwänden und Abschlusswänden
einer Einschubkassette 22. Eine Folienbahnführung 2
mit Brems-und Führungswänden 10 und kombiniert mit
Vakuumschlaufenspeichern 20 ermöglicht eine beson-
ders gute Folienbahnführung und -förderung. Um die
Folienbahnführung mit optimalen Zugspannungen wei-
ter zu verbessern und um die Einricht- und Umrüstzeiten
ganz wesentlich zu verkürzen, können herausnehmba-
re Einschubkassetten 22 in den Vakuumschlaufenspei-
chern 20 eingesetzt werden. An Rahmenstangen 25
werden hier einstellbare Zwischenwände 23 so fixiert,
dass die gewünschten Folienbahnen abgetrennt wer-
den. Die Zwischenwände 23 werden unten durch Ab-
schlusswänden 24 geschlossen, womit abgetrennte,
nicht abgesaugte Kammern 26 zwischen und neben
den Folienbahnen 6.1, 6.2 im Folienschlaufenspeicher
20 gebildet werden. Damit wird einerseits ein Druckver-
lust zwischen den Folienbahnen vermieden und ande-
rerseits wird auf die Folienbahnen eine gleichmässige,
optimal einstellbare Saugkraft Z1 im Vakuumschlaufen-
speicher ausgeübt. Mit diesen Einschubkassetten 22
kann die optimale Einstellung und Umrüstung der Zwi-
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schenwände sehr rasch ausgeführt werden, ohne die
Folienbahnen 6 herausnehmen zu müssen (nur die Fo-
lienschlaufen werden aus dem Vakuumschlaufenspei-
cher herausgezogen). Die Folienbahnen müssen nicht
neu eingerichtet werden.
[0018] Die erfindungsgemässen Brems- und Füh-
rungswände 10 in Flachbett-Prägedruckmaschinen und
die Einschubkassetten 22 in den Vakuumschlaufen-
speichern 20 ermöglichen wesentlich verkürzte Ein-
richt- und Umrüstzeiten, verbesserte Folienbahnfüh-
rung, höhere Prägeleistungen und einen erweiterten
Bereich von Prägeaufgaben. Mit belüfteten Umlenk-
stangen können weitere Verbesserungen erreicht wer-
den.
[0019] Die Fig. 7a, 7b zeigen ein Umlenkelement 27
zum Umlenken der Folienbahnen 6 in Form einer ste-
henden belüfteten Umlenkstange 30, welche ein Luft-
polster unter den Folienbahnen 6 erzeugt, so dass diese
mit minimaler Reibung umgelenkt werden. Mit Seiten-
führungselementen 32 kann die Folienbahn auf dem
Luftpolster dabei sehr genau geführt und stabilisiert
werden. Dies ergibt im Vergleich zu bisherigen Umlen-
kelementen 27, z.B. in Form von Rollenachsen, mini-
male Reibungskräfte und eine bessere Führung der Fo-
lienbahn. Mit Vorteil können solche belüftete Umlenk-
stangen 30, wie in Fig. 1 gezeigt, z.B. vor einer hinteren
Bremswand 10.1, vor und nach der Prägestelle 3, am
Eingang der Vakuumschlaufenspeicher 20 und auch
beim Folienvorzug in Querrichtung Y (siehe Fig. 8) an
der Prägestelle 3 angeordnet sein. Im Prinzip können
alle Umlenkelemente als belüftete Umlenkstangen aus-
gebildet werden. Die Seitenführungselemente 32 kön-
nen z.B. als Aufsteckelemente (Clips) aus Delrin gefer-
tigt sein und auf die stehende Umlenkstange 30 einfach
aufgesteckt und auch verschoben und justiert werden.
Die belüfteten Umlenkstangen 30 können z.B. aus ei-
nem mit leichtem Überdruck belüfteten Rohr mit einer
mikroporösen Schicht 31 bestehen, welche ein feinver-
teiltes Luftpolster unter der Folienbahn 6 erzeugt. Die-
ses Luftpolster muss nur im Umlenkbereich 34 erzeugt
werden.
[0020] Die erfindungsgemässe Folienbahnführung
mit Brems- und Führungswänden 10 und mit belüfteten
Umlenkstangen bzw. Luftpolsterachsen 30 ermöglicht
es auch, die Folienbahnführung mittels belüfteter 90°-
Umlenkstangen 33 von der Maschinenlaufrichtung X in
die Querrichtung Y oder umgekehrt von der Querrich-
tung Y in die Längsrichtung X umzulenken, wie in Fig.
8 und 9 dargestellt ist. Folienvorzüge mit Abwickelrollen
je in Längsrichtung X und in Querrichtung Y sind be-
kannt und z.B. in der EP 0 858 888 beschrieben.
[0021] Fig. 8 zeigt ein Beispiel mit einem Folienvorzug
6y in Querrichtung Y mit einer Bremswand 10y in Quer-
richtung Y und mit belüfteten Umlenkstangen 30 mit Sei-
tenführungselementen 32 vor und nach der Prägestelle
3. Dies ist hier besonders vorteilhaft, weil die Folienbahn
6y nach dem Verprägen von dem in Maschinen-längs-
richtung X bewegten Flachmaterial 5 quer dazu abge-

löst werden muss und dabei nicht verschoben werden
sollte. Die Abwickelrolle 7 und die Vakuumschlaufen-
speicher 20 bilden hier einen Folienvorzug in Längsrich-
tung X. Mittels einer belüfteten 90°-Umlenkstange 33
können jedoch (einzelne) Folienbahnen 6 in die Quer-
richtung Y (als Folienbahn 6y) umgelenkt werden (wäh-
rend andere Folienbahnen 6 gleichzeitig in Längsrich-
tung zur Prägestelle 3 weitergeführt werden). Somit
werden hier keine zusätzlichen Abwickelrollen 7 und
keine Vakuumschlaufenspeicher 20 in Querrichtung be-
nötigt. Die 90°-Umlenkstangen 33 sind in einem Winkel
von 45° zur X- und Y-Richtung angeordnet.
[0022] Wie in Fig. 9 dargestellt ist, können umgekehrt
auch Folienvorzüge in Querrichtung Y mit Abwickelrol-
len 7y und Schlaufenspeichern 20y in Querrichtung mit-
tels einer belüfteten 90°-Umlenkstange 33 in die Längs-
richtung X umgelenkt werden. Damit kann auch eine se-
parate Abwickelstation mit Abwickelrollen 7y und
Schlaufenspeichern 20y und Bremswänden 10y in
Querrichtung neben die Maschine gestellt werden, wel-
che nicht durch den Kettenlauf der Maschine begrenzt
ist. Das Beispiel von Fig. 9 zeigt weiter eine Spleissein-
richtung 35, welche zwischen den Abwickelrollen 7 und
dem Vakuumschlaufenspeicher 10 angeordnet ist (Fig.
1). Mit einer solchen Spleissstation kann an eine aus-
laufende Folienbahn eine neue Folienbahn angehängt
bzw. damit verbunden werden, z.B. durch Kleben,
Schweissen oder Verbinden mittels Klebstreifen.
[0023] Im Rahmen dieser Beschreibung werden fol-
gende Bezeichnungen verwendet:

1 Flachprägedruckmaschine, Flachbett-
Prägedruckmaschine

2 Folienbahnführung
3 Prägetisch, Prägestelle
4 Flachbettpresse
5 Flachmaterial
6 Folienbahnen
6a Prägeschichtseite von 6
7 Abwickelrollen
9 Folienvorschubeinrichtung
10 Brems- und Führungswand
10a Vorderkante von 10
11 Trägerschicht, Trag- und Führungsfläche
12 tuchartige, luftdurchlässige Auflage-

schicht
13 Unterdruckquelle, Sauggebläse
14 Absaugöffnungen
15 Abdeckungen unter 6
16 Abdeckungen zwischen 6
17 flache Unterdruckkammern
18 tangentiale Richtung zu 12
19 Drosselstelle
20 Vakuumschlaufenspeicher, Folienspei-

cher
21 Vakuumquelle, Sauggebläse
22 Einschubkassette
23 Zwischenwände
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24 Abschlusswände
25 Rahmenstangen
26 abgetrennte Kammern
27 Umlenkelemente
29 Folienabzugsvorrichtung
30 belüftete Umlenkstangen, Luftpolsterach-

sen
31 mikroporöse Schicht
32 Seitenführungselemente (Clips)
33 90°-Umlenkstange
34 Umlenkbereich
35 Spleisseinrichtung
L Länge von 10
L1, L2, L3 offene Teillängen
Z Bremskräfte, Zugspannungen
dp Unterdruck in 10
v Vorzugsrichtung von 6
X Längsrichtung, Maschinenlaufrichtung
Y Querrichtung

Patentansprüche

1. Folienbahnführung (2) für eine Flachprägedruck-
maschine (1) mit Folienbahnen (6), welche von Ab-
wickelrollen (7) über einen Prägetisch (3) geführt
werden, mit einer Folienspanneinrichtung vor dem
Prägetisch und mit Folienvorschubeinrichtungen
(9) für mehrere Folienbahnen nach dem Prägetisch,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den Ab-
wickelrollen (7) und dem Prägetisch (3) mindestens
eine flache Brems- und Führungswand (10) als Fo-
lienspanneinrichtung vorgesehen ist, über welche
die Folienbahnen (6) geführt werden und welche ei-
ne feste Trägerschicht (11) mit Absaugöffnungen
(14) und eine darauf liegende, an der Trägerschicht
(11) fixierte, tuchartige, luftdurchlässige Auflage-
schicht (12) und eine zugeordnete, einstellbare Un-
terdruckquelle (13) aufweist.

2. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Brems- und Führungs-
wand (10.1) direkt vor dem Prägetisch (3) angeord-
net ist.

3. Folienbahnführung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zusätzliche Abwickelrollen
(7.3) direkt vor der Brems- und Führungswand
(10.1) vor dem Prägetisch angeordnet sind.

4. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehr als eine Brems- und
Führungswand vorgesehen ist, wobei eine zusätz-
liche Brems- und Führungswand (10.2) kurz nach
einem Folienspeicher (20) angeordnet ist.

5. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Länge L der Brems- und

Führungswand (10) mindestens 20 cm beträgt.

6. Folienbahnführung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch eine metallische Trägerschicht (11)
mit Absaugöffnungen (14), welche einen mittleren
Durchmesser von 2 - 5 mm und einen Flächenanteil
der Absaugöffnungen von 30 - 60 % aufweisen.

7. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trägerschicht (11) als
Schlitzwand mit Schlitzen in Vorzugsrichtung (v)
der Folienbahnen und mit einer Schlitzbreite von 1
- 3 mm ausgebildet ist.

8. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auflageschicht (12) nicht
elektrostatisch aufladbar und in tangentialer Rich-
tung (18) luftdurchlässig ausgebildet ist.

9. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auflageschicht (12) eine
Schichtdicke von 0.3 - 3 mm aufweist und auswech-
selbar auf die Trägerschicht (11) aufgespannt ist.

10. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf der Brems- und Führungs-
wand (10) luft-undurchlässige Abdeckungen (15.1,
15.2) über einen Teil der Länge L unter den Folien-
bahnen (6.1, 6.2) zur individuellen Einstellung der
Bremskräfte (Z3.1, Z3.2) vorgesehen sind oder
dass luft-undurchlässige Abdeckungen (16) zwi-
schen den Folienbahnen (6.1, 6.2, 6.3) vorgesehen
sind.

11. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass über die ganze Länge der Fo-
lienführung bis zum Prägetisch (3) keine Führungs-
elemente auf der Prägeschichtseite (6a) der Folien-
bahnen vorhanden sind.

12. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Brems- und Führungs-
wand (10) einschiebbar oder auswechselbar aus-
gebildet ist.

13. Folienbahnführung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch einen VakuumSchlaufenspeicher
(20) vor dem Prägetisch (3).

14. Folienbahnführung nach Anspruch 13, gekenn-
zeichnet durch einen Vakuum-Doppelschlaufen-
speicher (20) und eine darüber liegende Brems-
und Führungswand (10.2) mit einem gemeinsamen
Vakuumgebläse (21).

15. Folienbahnführung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch einen VakuumSchlaufenspeicher
(20) mit einer herausnehmbaren Einschub-Kasset-
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te (22) mit einstellbaren Zwischenwänden (23) und
unteren Abschlusswänden (24), welche nicht abge-
saugte Kammern (26) zwischen den Folienbahnen
(6.1, 6.2) bilden.

16. Folienbahnführung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch eine Folienabzugsvorrichtung (29)
nach den Folienvorschubeinrichtungen (9) zum
seitlichen Wegführen der ausgeprägten Folienbah-
nen (6.1, 6.2).

17. Folienbahnführung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch einstellbare, aufeinander abge-
stimmte Bremskräfte und Zugspannungen (Z1, Z2,
Z3) in den Folienbahnen (6) am Vakuumschlaufen-
speicher (Z1) und an den Brems-und Führungs-
wänden (Z2, Z3).

18. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die positionierten Folienbah-
nen (6) auf dem Prägetisch (3) vor dem Verprägen
durch Rückwärtsfahren der Folienvorschubeinrich-
tungen (9) teilweise entspannt, dann verprägt und
anschliessend wieder mit voller Zugspannung (Z)
weggezogen werden.

19. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass belüftete Umlenkstangen (30)
mit oder ohne Seitenführungselementen (32) vor-
gesehen sind.

20. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zusätzlich ein Folienvorzug
(6y) in Querrichtung (Y) mit einer Brems- und Füh-
rungswand (10y) in Querrichtung vorgesehen ist.

21. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Folienvorzug (6y) in Quer-
richtung (Y) mit einem Vakuumschlaufenspeicher
(20y) in Querrichtung vorgesehen ist.

22. Folienbahnführung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch einen Folienvorzug (6y) in Quer-
richtung (Y), welcher durch eine belüftete 90°-Um-
lenkstange (33) in die Längsrichtung (X) umgelenkt
wird.

23. Folienbahnführung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch einen Folienvorzug (6) mit einem
Vakuumschlaufenspeicher (20) in Längsrichtung
(X), welcher mittels einer belüfteten 90°-Umlenk-
stange (33) in die Querrichtung (Y) umgelenkt wird.

24. Folienbahnführung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen den Abwickelrollen
(7) und einem Vakuumschlaufenspeicher (20) eine
Spleisseinrichtung (35) angeordnet ist.

25. Flachprägedruckmaschine mit einer Folienbahn-
führung (2) und mit mindestens einer Brems- und
Führungswand (10) nach einem der vorangehen-
den Ansprüche.
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