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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 2, zum positionsge-
nauen Bedrucken einer markierungsfreien ersten Folie,
welche in Abschnitten einer Abschnittslänge Elemente
aufweist und mit einer zweiten Folie zusammenfügbar
ist, wobei die zweite Folie, Markierungen aufweist, wel-
che einen vorbestimmten Abstand zueinander aufwei-
sen, welcher bis auf eine gegebenenfalls vorhandene
Differenz der Abschnittslänge entspricht, wobei die Ele-
mente in Bezug auf die Markierungen der zweiten Folie
positionsgenau auf die erste Folie aufbringbar sind, mit
einer ersten Vorrichtung, mittels welcher die beiden Fo-
lien miteinander verbindbar sind, einer Transportvorrich-
tung, mittels welcher die beiden Folien um den vorbe-
stimmten Abstand abschnittsweise weiter transportier-
bar sind, und mit einer zweiten Vorrichtung mit einem
Aktivierungseingang, mittels welcher auf die erste Folie
immer dann ein Element positionsgenau aufgebracht
wird, wenn ein Signal am Aktivierungseingang angelegt
wird.
�[0002] Mittels einer derartigen Anordnung werden bei-
spielsweise sogenannte Blisterverpackungen herge-
stellt, mittels welcher beispielsweise Tabletten vertrieben
werden. Eine Blisterverpackung besteht im Regelfall aus
einer aus Kunststoff oder Papier bestehenden Tiefzieh-
folie, in welcher als sogenannte Höfe bezeichnete Ver-
tiefungen ausgebildet sind, in der sich die Tabletten be-
finden, und welche mittels einer Deckfolie versiegelt sind.
Auf der Deckfolie befindet sich regelmäßig ein Druckbild,
welches üblicherweise Angaben über die Tabletten ent-
hält, wie beispielsweise Daten darüber, wann welche Ta-
bletten einzunehmen sind. Es ist daher entscheidend,
daß diese Angaben entsprechend der Position der Ta-
bletten und damit der Höfe positionsgenau auf der Deck-
folie angebracht sind.
�[0003] Wenngleich auch mit den heute bekannten
Drucktechniken eine sehr große Maßgenauigkeit er-
reicht werden kann, so stellt die positionsgenaue Zuord-
nung des Druckbildes der Deckfolie zu der Tiefziehfolie
ein großes Problem dar, da sich vorhandene Abweichun-
gen addieren können. Im Laufe der Zeit würde daher die
Position eines Druckbilds von der erforderlichen Position
um ein nicht mehr tolerierbares Maß abweichen. Es wur-
den daher Druckvorrichtungen entwickelt, mittels wel-
cher die Positionsgenauigkeit des Druckbildes auf der
Deckfolie wesentlich erhöht wurde. So ist beispielsweise
aus der DE 195 25 713 C1 eine Vorrichtung zum positi-
onsgenauen Bedrucken einer markierungsfreien End-
losfolie bekannt, mittels welcher Druckbilder einer ersten
vorbestimmten Länge auf eine Metallfolie aufgebracht
werden, wobei die Folie nach dem Bedrucken in Ab-
schnitte einer zweiten vorbestimmten Länge mittels einer
Trennvorrichtung aufgeteilt wird und die Druckbilder in
bezug auf die Trennstellen zwischen den Abschnitten
positionsgenau auf die Folie aufgebracht werden müs-
sen.

�[0004] Bei der bekannten Vorrichtung ist ein Drucker
vorhanden, welcher einen Eingang zum Auslösen eines
positionsgenauen Druckvorgangs hat. Des weiteren ist
ein Sensor vorhanden, welcher immer dann an seinem
Ausgang ein Signal abgibt, wenn die Länge der Folie
zwischen der Trennvorrichtung und der dem Anfang ei-
nes zu bedruckenden Abschnitts entsprechenden Stelle
einem vorbestimmten Vielfachen der zweiten vorbe-
stimmten Länge entspricht.
�[0005] Da der Ausgang des Sensors mit dem Ausgang
des Druckers verbunden ist, wird erreicht, daß der An-
fang eines zu bedruckenden Abschnitts der Folie stets
aufs Neue festgelegt wird. Durch die ständig neue Fest-
legung des Anfangs eines bedruckenden Abschnitts
kann sich ein eventuell vorhandener Fehler nicht addie-
ren. Somit sind selbst relativ große Abweichungen in der
Regel unschädlich, da die bei einem Abschnitt vorhan-
dene Abweichung keinen Einfluß auf den Anfang des
nächsten zu bedruckenden Abschnitts hat.
�[0006] Des weiteren ist aus der DE 198 50 275 eine
weitere Vorrichtung zum positionsgenauen Bedrucken
einer markierungsfreien Endlosfolie bekannt, welche im
Ergebnis nach demselben Prinzip arbeitet, wie die zuvor
genannte Druckvorrichtung. Der wesentlichste Unter-
schied zu der zuvor genannten Druckvorrichtung besteht
darin, daß bei der zuvor genannten Druckvorrichtung der
Transport der Endlosfolie diskontinuierlich erfolgt, wo-
hingegen der Transport bei der weiteren Druckvorrich-
tung kontinuierlich erfolgt. Die Aktivierung des Druckers
erfolgt jedoch ebenfalls immer dann, wenn die Länge der
Endlosfolie zwischen der durch die jeweils letzte vorge-
nommene Aufteilung erzeugten Abschnittsgrenze und
der Druckeinrichtung ein vorbestimmtes Vielfaches der
zweiten vorbestimmten Länge beträgt.
�[0007] Wenngleich mittels der bekannten Vorrichtun-
gen auch hervorragende Ergebnisse erzielt werden, so
hat sich dennoch herausgestellt, daß aufgrund äußerer
Einflüsse eine Verschiebung des Druckbildes in bezug
auf die Höfe erfolgen kann. Insbesondere nach einem
Stillstand der Anordnungen sind teilweise nicht mehr to-
lerierbare Abweichungen vorhanden.
�[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine eingangs ge-
nannte Anordnung derart auszubilden, daß Positionsver-
schiebungen der auf der ersten Folie aufgebrachten Ele-
menten zu den auf der zweiten Folie aufgebrachten Mar-
kierungen sehr gering sind.
�[0009] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich aus den
Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Anspruchs
1 und des Kennzeichnenden Teils des Anspruchs 2. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus
den Unteransprüchen.
�[0010] Gemäß der Erfindung ist eine Anordnung zum
positionsgenauen Bedrucken einer markierungsfreien
ersten Folie, welche in Abschnitten einer Apschnittslän-
ge Elemente aufweist und mit einer zweiten Folie zusam-
menfügbar ist, wobei die zweite Folie Markierungen auf-
weist, welche einen vorbestimmten Abstand zueinander
aufweisen, welcher bis auf eine gegebenenfalls vorhan-
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dene Differenz der Abschnittslänge entspricht, wobei die
Elemente in Bezug auf die Markierungen der zweiten Fo-
lie positionsgenau auf die erste Folie aufbringbar sind,
mit einer ersten Vorrichtung, mittels welcher die beiden
Folien miteinander verbindbar sind, einer Transportvor-
richtung, mittels welcher die beiden Folien um den vor-
bestimmten Abstand abschnittsweise weiter transpor-
tiertbar sind, und mit einer zweiten Vorrichtung mit einem
Aktivierungseingang, mittels welcher auf die erste Folie
immer dann ein Element positionsgenau aufbringbar ist,
wenn ein Signal am Aktivierungseingang angelegt wird,
dadurch gekennzeichnet, daß ein Sensor vorhanden ist,
mittels welchem die Markierungen erfaßbar sind, und
welcher bei jeder erfaßten Markierung ein Signal an den
Aktivierungseingang der zweiten Vorrichtung anlegt.
�[0011] Dadurch, daß ein Sensor vorhanden ist, mittels
welchem die Markierungen erfaßbar sind, und welcher
bei jeder erfaßten Markierung ein Signal an den Aktivie-
rungseingang der zweiten Vorrichtung anlegt, wird auf
einfache Weise eine Synchronisation zwischen den auf
die erste Folie aufgebrachten Elementen und den Mar-
kierungen erreicht. Das heißt, weist der vorbestimmte
Abstand zweier aufeinanderfolgenden Markierungen ge-
genüber der Abschnittslänge der Abschnitte der ersten
Folie eine Differenz auf, wird das Element entsprechend
der Differenz versetzt auf die erste Folie aufgebracht.
Die Elemente befinden sich somit entsprechend der je-
weils aufgetretenen Differenz in Bezug auf die Grenzen
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Abschnitten ver-
schoben auf der ersten Folie. Es ist somit nicht mehr
erforderlich, eine weitere Korrektur vorzunehmen.
�[0012] Besonders vorteilhaft ist es, die erfindungsge-
mäße Anordnung zum positionsgenauen Zusammenfü-
gen von einer ein Druckbild aufweisenden Aluminiumfo-
lie und einer sogenannten Höfe aufweisenden Kunst-
stoffolie zu verwenden.
�[0013] Als besonders vorteilhaft hat sich eine Ausfüh-
rungsform der Erfindung herausgestellt, welche eine Off-
set- �Einrichtung aufweist, mittels welcher die Länge der
ersten Folie zwischen der ersten Vorrichtung und der
zweiten Vorrichtung einstellbar ist. Durch die Offset-�Ein-
richtung läßt sich die Position des Elementes zur Grenze
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Abschnitten auf
einfache Weise verändern. Dies könnte beispielsweise
dann erforderlich sein, wenn sich die Länge der ersten
Folie zwischen der ersten Vorrichtung und der zweiten
Vorrichtung oder die Länge der zweiten Folie zwischen
der ersten Vorrichtung und dem Sensor beispielsweise
durch Materialdehnung oder -schrumpfung verändert
hat. Des weiteren läßt sich die Anordnung durch die Off-
set- �Einrichtung auf einfache Weise bei der Inbetriebnah-
me einstellen. Die Offset-�Einrichtung kann eine mecha-
nische Konstruktion sein oder als elektronische Schal-
tung ausgebildet sein, mittels welcher ein gegebenen-
falls zu korrigierender Offset rechnerisch korrigiert wird.
�[0014] Des weiteren hat die erfindungsgemäße Anord-
nung den Vorteil, daß bei einem Formatwechsel, das
heißt bei einer Änderung des vorbestimmten Abstands

der Markierungen der zweiten Folie beziehungsweise
dementsprechend einer Änderung der Abschnittslänge
der Abschnitte der ersten Folie keine besonderen
Maßnahmen ergriffen werden müssen. Lediglich muß
der Sensor entsprechend des neuen Abstands der Mar-
kierungen positioniert werden.
�[0015] Durch den einfachen Aufbau der erfindungsge-
mäßen Anordnung wird des weiteren eine höhere Zuver-
lässigkeit erreicht.
�[0016] Bei der Ausführungsform der Erfindung nach
Anspruch 2 ist vorgesehen, daß in Transportrichtung der
ersten Folie vor und hinter der Offset-�Vorrichtung jeweils
ein Element zum Transport der ersten Folie angeordnet
ist. Durch die Transportelemente wird in vorteilhafter
Weise erreicht, daß die Länge der sich zwischen den
beiden Transportelementen befindlichen Folien variiert
werden kann. Dies ist insbesondere bei Wartungsarbei-
ten oder bei der Inbetriebnahme der Anordnung von Vor-
teil.
�[0017] Bei der letztgenannten Ausführungsform wei-
sen die Transportelemente jeweils einen Geber auf, mit-
tels welcher die Länge des jeweils transportierten Folie
erfaßbar ist. Hierdurch läßt sich feststellen, ob die Länge
der weitertransportierten ersten Folie in Transportrich-
tung vor der Offset-�Vorrichtung genauso groß ist, wie die
Länge der durch das Transportelement weitertranspor-
tierten ersten Folie in Transportrichtung der ersten Folie
hinter der Offset-�Vorrichtung. Stimmen die beiden Län-
gen nicht überein, ergibt sich eine unerwünschte Ver-
schiebung der Position des Elements auf der ersten Fo-
lie.
�[0018] Bei dieser Ausführungsform der Erfindung ist
eine Steuerung vorgesehen, mittels welcher das Aktivie-
rungssignal der zweiten Vorrichtung in Abhängigkeit der
Gebersignale verzögerbar ist. Ergibt sich beispielsweise,
daß die Länge der von dem in Transportrichtung der er-
sten Folie vor der Offset-�Vorrichtung angeordneten
Transportelement transportierten Folie geringer ist, als
die Länge der von dem in Transportrichtung hinter der
Offset-�Vorrichtung angeordneten Transportelement
transportierten Folie, wird das vom Sensor ausgegebene
Signal um eine entsprechende Zeit verzögert, so daß
das an den Aktivierungseingang der zweiten Vorrichtung
angelegte Signal derart verzögert ist, daß das Element
positionsgenau auf die erste Folie aufgebracht wird.
�[0019] Mittels der erfindungsgemäßen Anordnung ist
es möglich, insbesondere nach einem Stillstand einer
Blister- �Verpackungsmaschine, nach dem sich die Posi-
tion des Druckbildes bezogen auf die Vertiefungen re-
gelmäßig verschoben hat, in sehr kurzer Zeit wieder die
Positionsgenauigkeit des Druckbildes herzustellen.
�[0020] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung eines besonderen Ausfüh-
rungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung.
�[0021] Es zeigt die einzige Figur eine schematische
Darstellung einer erfindungsgemäßen Anordnung.
�[0022] Wie der Figur entnommen werden kann, wird
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in erfindungsgemäßer Weise eine als Aluminiumfolie
ausgebildete erste Folie 1 in einer als Siegelstation aus-
gebildeten ersten Vorrichtung 3 mit einer als Kunststoff-
folie ausgebildeten zweiten Folie 2 verbunden. Die
Kunststoffolie 2 weist als sogenannte Höfe 2b bezeich-
nete Vertiefungen 2b auf. Mehrere Vertiefungen 2b sind
jeweils zu einer Gruppe zusammengefaßt, von der die
in Transportrichtung gesehen vordere Kante des ersten
Hofes 2b eine Markierung 2a darstellt. Die Markierungen
2a befinden sich in einem vorbestimmten Abstand A2
zueinander.
�[0023] Die Höfe 2b werden mit einem Prägewerkzeug
15 in die Kunststoffolie 2 geprägt, welche von einer Rolle
14 abgewickelt wird.
�[0024] In einer in der Figur nicht dargestellten Füllsta-
tion werden in die Höfe 2b Tabletten eingelegt. Nach dem
Einlegen der Tabletten werden die Höfe 2b in der Sie-
gelstation 3 mit der Aluminiumfolie 1 versiegelt. Hier-
durch entsteht eine sogenannte Blisterverpackung. Da
derartige Blisterverpackungen regelmäßig Informatio-
nen enthalten müssen, weist die Aluminiumfolie 1 ein
Druckbild B auf.
�[0025] Es ist zwingend erforderlich, daß das Druckbild
B relativ zu den Höfen positionsgenau angeordnet ist.
�[0026] Zum Bedrucken der Aluminiumfolie 1, welche
von einer Rolle 13 abgewickelt wird, wird diese durch
einen Drucker 4 geführt. Zur Auslösung eines positions-
genauen Druckvorgangs besitzt der Drucker 4 einen Ein-
gang 4a.
�[0027] In Transportrichtung der Aluminiumfolie 1 wird
diese hinter dem Drucker 4 um eine ein erstes Transpor-
telement bildende erste Umlenkrolle 11 umgelenkt und
weitertransportiert. Hinter der ersten Umlenkrolle 11 um-
schlingt die Aluminiumfolie 1 S-�förmig eine Tänzerwalze
10 sowie eine Offsetwalze 6. Die Tänzerwalze 10 sowie
die Offsetwalze 6 befinden sich jeweils im Grund von
Schlaufen, welche durch den Verlauf der Aluminiumfolie
1 gebildet werden. Hinter der Offsetwalze 6 wird die Alu-
miniumfolie 1 um eine ein zweites Transportelement bil-
dende zweite Umlenkwalze 12 umgelenkt und weiter-
transportiert. In Transportrichtung der Aluminiumfolie 1
befindet sich hinter der zweiten Umlenkwalze 12 eine
Transportvorrichtung 5, mittels welcher die Aluminium-
folie 1 diskontinuierlich um den vorbestimmten Abstand
A2 der Markierungen 2a der Kunststoffolie 2 weiterbe-
wegt wird. Im störungsfreien Fall entspricht die Länge A1
eines Abschnitts, innerhalb welchem das Druckbild B po-
sitionsgenau angeordnet sein muß, dem vorbestimmten
Abstand A2 der Markierungen 2a der Kunststoffolie 2.
Zwischen den Abschnitten befindet sich eine theoreti-
sche Trennstelle T.
�[0028] Die erste Umlenkrolle 11 ist mit einem Geber
11 a verbunden, mittels welchem die Länge der von der
ersten Umlenkrolle 11 transportierte Aluminiumfolie 1 er-
faßbar ist. Die zweite Umlenkwalze 12 ist mit einem zwei-
ten Geber 12a verbunden, mittels dem die Länge der von
der zweiten Umlenkrolle 12 transportierten Aluminium-
folie 1 erfaßbar ist. Die Umlenkrollen 11, 12 können An-

triebe zum Transport der Aluminiumfolie 1 aufweisen.
�[0029] Vor der Transportvorrichtung 5 ist die Siegel-
vorrichtung 3 angeordnet, in der die Aluminiumfolie 1 mit
der Kunststoffolie 2 verbunden wird. Mittels der Trans-
portvorrichtung 5 wird somit der aus Kunststoffolie 2 und
Aluminiumfolie 1 bestehende Folienverbund weiterbe-
wegt.
�[0030] Die beiden Folien 1, 2 werden mittels der Trans-
portvorrichtung 5 jeweils solange vorwärts bewegt, bis
sich die durch die Vorderkante einer jeweils ersten Ver-
tiefung gebildete Markierung 2a jeweils an einem Fix-
punkt T0 der Siegelstation 3 befindet. Das heißt, die bei-
den Folien 1, 2 werden jeweils solange weiterbewegt,
bis sich die Vorderkante 2a der ersten Vertiefung der
nächsten Gruppe von Vertiefungen 2b am Fixpunkt T0
befindet. Da die Vorderkanten 2a sich in einem vorbe-
stimmten Abstand A2 zueinander befinden, werden bei-
de Folien 1, 2 jeweils um den vorbestimmten Abstand
A2 weiterbewegt.
�[0031] Die Tänzerwalze 10 und die Offsetwalze 6 sind
so angeordnet, daß sie gegeneinander zu - und vonein-
ander weg bewegt werden können. Während die Offset-
walze 6 feststellbar ist und nur mittels Verstelleinheit 6a
bewegbar ist, ist die Tänzerwalze 10 frei beweglich.
�[0032] In Transportrichtung der Kunststoffolie 2 ist hin-
ter dem Prägewerkzeug 15 ein Sensor 7 angeordnet,
mittels welchem die durch die Vorderkante einer jeweils
ersten Vertiefung 2b gebildeten Markierung 2a erfaßbar
ist. Erfaßt der Sensor 7 eine Vorderkante 2a der ersten
Vertiefung einer Gruppe von Vertiefungen 2b, gibt er ein
Signal ab. Der Sensor 7 ist so angeordnet, daß die Länge
der zwischen dem Fixpunkt T0 und dem Referenzpunkt
des Sensors 7 befindlichen Kunststoffolie 2 einem vor-
bestimmten Vielfachen des Abstands A2 der Markierun-
gen 2a entspricht.
�[0033] Wird der aus den beiden Folien 1, 2 bestehende
Folienverbund mittels der Transportvorrichtung 5 weiter-
bewegt, wird eine entsprechende Länge der Folie 2 durch
das Prägewerkzeug 15 transportiert. Des weiteren wird
dieselbe Länge der Aluminiumfolie 1 durch den Drucker
4 transportiert. Hierzu wird das erste Transportelement
11 entsprechend dem vom zweiten Geber 12a des zwei-
ten Transportelements 12 abgegebenen Signals ange-
trieben. Die Bewegung der Aluminiumfolie 1 durch den
Drucker 4 erfolgt somit synchron zu der Bewegung der
Kunststoffolie 2 durch das Prägewerkzeug 15. Das heißt,
bei entsprechender Anordnung des Sensors 7 entspricht
die Länge der sich zwischen dem Fix punkt T0 und dem
Referenzpunkt T1 des Druckers 4 befindlichen ersten
Folie 1 der Länge der sich zwischen dem Fixpunkt T0
und dem Sensor 7 befindlichen zweiten Folie 2.
�[0034] Wird vom Sensor 7 eine die Markierung 2a bil-
dende erste Vertiefung einer Gruppe von Vertiefungen
2b der Kunststoffolie 2 detektiert, wird das am Ausgang
7a des Sensors 7 liegende Signal von der Steuerung 16
an den Eingang 4a des Druckers 4 gelegt. Hierdurch
druckt der Drucker 4 auf die Aluminiumfolie 1 relativ zur
Markierung 2a positionsgenau ein Bild.
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�[0035] Verändert sich der Abstand A2 der Markierun-
gen 2a der Kunststoffolie 2 um eine Differenz, wie dies
beispielsweise beim Stillstand der Vorrichtung durch
Temperatureinwirkung durch eine Dehnung oder
Schrumpfung der Kunststoffolie 2 geschehen kann, de-
tektiert der Sensor 7 die Markierung 2a entsprechend
später oder früher, so daß auch der Druckvorgang ent-
sprechend später oder früher stattfindet. Hierdurch bleibt
die Position des Druckbildes der Aluminiumfolie 1 relativ
zu der Position der Vertiefungen 2b der Kunststoffolie 2
erhalten.
�[0036] Wird mittels der beiden Geber 11a, 12a festge-
stellt, daß die Länge der durch den Drucker 4 transpor-
tierte Aluminiumfolie 1 geringer ist, als die mittels der
Transportvorrichtung 3 transportierte Länge, so verzö-
gert die Steuerung 16 das vom Sensor 7 abgegebene
Signal solange, bis die Längen übereinstimmen, was be-
deutet, daß die Länge der sich zwischen dem Fixpunkt
T0 der Siegelstation 3 und dem Drucker 4 befindliche
Aluminiumfolie 1 genauso lang ist, wie die sich zwischen
dem Fixpunkt T0 der Siegelstation 3 und dem Sensor 7
befindliche Kunststoffolie 2.
�[0037] Wenngleich die Erfindung im wesentlichen
auch anhand einer aus der DE 195 25 713 C1 bekannten
Druckvorrichtung beschrieben wurde, so sind ihre Ein-
satzmöglichkeiten nicht auf die Verwendung einer der-
artigen Druckvorrichtung beschränkt. Sofern es sich bei
den beiden Materialsträngen überhaupt um zwei mitein-
ander zu verbindende Folien handelt, bei denen auf eine
Folie ein Druckbild aufgebracht wird, kann dieses Druck-
bild mit jeder beliebigen Druckvorrichtung, insbesondere
mit einem sogenannten Plattendrucker, Flexodrucker
oder Siebdrucker aufgebracht werden.
�[0038] Des weiteren ist es nicht erforderlich, daß der
abschnittsweise Weitertransport der beiden Material-
stränge diskontinuierlich erfolgt. Die Erfindung läßt sich
ebenso bei einer Anordnung verwenden, bei welcher bei-
spielsweise entsprechend der DE 198 50 275 A1 die Ma-
terialstränge kontinuierlich weiterbewegt werden.

Patentansprüche

1. Anordnung zum positionsgenauen Bedrucken einer
markierungsfreien ersten Folie (1), welche in Ab-
schnitten einer Abschnittslänge (A1) Elemente (B)
aufweist und mit einer zweiten Folie (2) zusammen-
fügbar ist, wobei die zweite Folie (2) Markierungen
(2a) aufweist, welche einen vorbestimmten Abstand
(A2) zueinander aufweisen, welcher bis auf eine ge-
gebenenfalls vorhandene Differenz der Abschnitts-
länge (A1) entspricht wobei die Elemente (B) in Be-
zug auf die Markierungen (2a) der zweiten Folie (2)
positionsgenau auf die erste Folie (1) aufbringbar
sind, mit einer ersten Vorrichtung (3), mittels welcher
die beiden Folien (1, 2) miteinander verbindbar sind,
einer Transportvorrichtung (5), mittels welcher die
beiden Folien (1, 2) um den vorbestimmten Abstand

(A2) abschnittsweise weiter transportierbar sind,
und mit einer zweiten Vorrichtung (4) mit einem Ak-
tivierungseingang (4a), mittels welcher auf die erste
Folie (1) immer dann ein Element (B) positionsgenau
aufbringbar ist, wenn ein Signal am Aktivierungsein-
gang (4a) angelegt wird, �
dadurch gekennzeichnet, �
daß ein Sensor (7) vorhanden ist, mittels welchem
die Markierungen (2a) erfaßbar sind, und welcher
bei jeder erfaßten Markierung (2a) ein Signal an den
Aktivierungseingang (4a) der zweiten Vorrichtung
(4) anlegt.

2. Anordnung zum positionsgenauen Bedrucken einer
markierungsfreien ersten Folie (1), welche in Ab-
schnitten einer Abschnittslänge (A1) Elemente (B)
aufweist und mit einer zweiten Folie (2) zusammen-
fügbar ist, wobei die zweite Folie (2) Markierungen
(2a) aufweist, welche einen vorbestimmten Abstand
(A2) zueinander aufweisen, welcher bis auf eine ge-
gebenenfalls vorhandene Differenz der Abschnitts-
länge (A1) entspricht, wobei die Elemente (B) in Be-
zug auf die Markierungen (2a) der zweiten Folie (2)
positionsgenau auf die erste Folie (1) aufbringbar
sind, mit einer ersten Vorrichtung (3), mittels welcher
die beiden Folien (1,2) miteinander verbindbar sind,
einer Transportvorrichtung (5), mittels welcher die
beiden Folien (1, 2) um den vorbestimmten Abstand
(A2) abschnittsweise weiter transportierbar sind,
und mit einer zweiten Vorrichtung (4) mit einem Ak-
tivierungseingang (4a), mittels welcher auf die erste
Folie (1) immer dann ein Element (B) positionsgenau
aufbringbar ist, wenn ein Signal am Aktivierungsein-
gang (4a) angelegt wird, �
dadurch gekennzeichnet, �
daß in Transportrichtung der ersten Folie (1) vor und
hinter der Offset- �Vorrichtung (6) jeweils eine Vorrich-
tung (11, 12) zum Transport der ersten Folie (1) an-
geordnet ist und
die Transportvorrichtungen (11, 12) Jeweils einen
Geber (11a, 12a) aufweisen, mittels welcher die Län-
ge der jeweils transportierten Folie (1) erfaßbar ist,
sowie
ein Sensor (7) vorhanden ist, mittels welchem die
Markierungen (2a) erfaßbar sind, und welcher bei
jeder erfaßten Markierung (2a) ein mittels einer
Steuerung (16) in Abhängigkeit der Gebersignale
verzögerbares Signal an den Aktivienungseingang
(4a) der zweiten Vorrichtung (4) anlegt.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, �
daß sie zum positionsgenauen Zusammenfügen
von einer ein Druckbild (B) aufweisenden Alumini-
umfolie (1) und einer sogenannte Höfe (2a) aufwei-
senden Kunststoffolie (2), verwendet wird.

4. Anordnung nach Anspruch 1, 2 oder 3,
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dadurch gekennzeichnet, �
daß eine Offset-�Vorrichtung (6) vorhanden ist, mit-
tels welcher die Länge der ersten Folie (1) zwischen
der ersten Vorrichtung (3) und der zweiten Vorrich-
tung (4) einstellbar ist.

Claims

1. Arrangement for precisely positioned printing of an
unmarked first foil (1) which has elements (B) in sec-
tions having a section length (A1) and which can be
joined to a second foil (2), wherein the second foil
(2) has markings (2a) which have a predetermined
spacing (A2) from one another, which corresponds
to the section length (A1), except for a possibly ex-
isting difference, wherein the elements (B) can be
brought precisely positioned, in relation to the mark-
ings (2a) of the second foil (2), onto the first foil (1),
comprising a first device (3) by means of which the
two foils (1, 2) can be joined to one another, and
comprising a transport device (5), by means of which
the two foils (1, 2) can be further transported section
by section by the predetermined spacing (A2), and
comprising a second device (4) having an activation
input (4a), by means of which an element (B) can be
placed precisely positioned on the first foil (1) when-
ever a signal is applied to the activation input (4a),
characterised in that a sensor (7) is provided, by
means of which the markings (2a) can be detected
and which applies a signal to the activation input (4a)
of the second device (4) for every detected marking
(2a).

2. Arrangement for precisely positioned printing of an
unmarked first foil (1) which has elements (B) in sec-
tions having a section length (A1) and which can be
joined to a second foil (2), wherein the second foil
(2) has markings (2a) which have a predetermined
spacing (A2) from one another, which corresponds
to the section length (A1), except for a possibly ex-
isting difference, wherein the elements (B) can be
brought precisely positioned, in relation to the mark-
ings (2a) of the second foil (2), onto the first foil (1),
comprising a first device (3) by means of which the
two foils (1, 2) can be joined to one another, and
comprising a transport device (5), by means of which
the two foils (1, 2) can be further transported section
by section by the predetermined spacing (A2), and
comprising a second device (4) having an activation
input (4a), by means of which an element (B) can be
placed precisely positioned on the first foil (1) when-
ever a signal is applied to the activation input (4a),
characterised in that arranged, respectively, in
front of and behind the offset device (6) in the trans-
port direction of the first foil (1) is a device (11, 12)
for transporting the first foil (1) and the transport de-
vices (11, 12) each have a sensor (11a, 12a) by

means of which the length of the respective trans-
ported foil (1) can be detected, and a sensor (7) is
provided by means of which the markings (2a) can
be detected and which, for every detected marking
(2a) applies a signal, by means of a control system
(16), to the activation input (4a) of the second device
(4), said signal being delayable depending on the
sensor signal.

3. Arrangement according to claim 1 or 2, character-
ised in that it is used for precisely positioned joining
of an aluminium foil (1) which has a printed image
(B), and a plastics foil (2) which has indentations (2a).

4. Arrangement according to claim 1, 2 or 3, charac-
terised in that an offset device (6) is provided by
means of which the length of the first foil (1) can be
adjusted between the first device (3) and the second
device (4).

Revendications

1. Dispositif pour imprimer une première feuille exemp-
te de repères (1) en positionnant l’impression de fa-
çon précise, laquelle feuille présente des éléments
(B) dans des segments de longueur (A1) et peut être
assemblée avec une seconde feuille (2), la seconde
feuille (2) étant dotée de repères (2a) présentant en-
tre eux un espacement prédéfini (A2) qui corres-
pond, sauf éventuelle différence, à la longueur de
segment (A1), les éléments (B) pouvant être appli-
qués sur la première feuille (1) en les positionnant
de façon précise par rapport aux repères (2a) de la
seconde feuille (2), comprenant un premier dispositif
(3) permettant d’assembler les deux feuilles (1, 2),
un dispositif de transport (5) capable de faire avancer
les deux feuilles (1, 2) segment par segment sur la
distance prédéfinie (A2), et un second dispositif (4)
comportant une entrée d’activation (4a) qui permet
d’appliquer un élément (B) sur la première feuille (1)
en le positionnant de façon précise dès lors que l’en-
trée d’activation (4a) reçoit un signal, caractérisé
par  la présence d’un capteur (7) permettant de dé-
tecter les repères (2a) et de délivrer, chaque fois
qu’un repère (2a) est détecté, un signal à l’entrée
d’activation (4a) du second dispositif (4).

2. Dispositif pour imprimer une première feuille exemp-
te de repères (1) en positionnant l’impression de fa-
çon précise, laquelle feuille présente des éléments
(B) dans des segments de longueur (A1) et peut être
assemblée avec une seconde feuille (2), la seconde
feuille (2) étant dotée de repères (2a) présentant en-
tre eux un espacement prédéfini (A2) qui corres-
pond, sauf éventuelle différence, à la longueur de
segment (A1), les éléments (B) pouvant être appli-
qués sur la première feuille (1) en les positionnant
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de façon précise par rapport aux repères (2a) de la
seconde feuille (2), comprenant un premier dispositif
(3) permettant d’assembler les deux feuilles (1, 2),
un dispositif de transport (5) capable de faire avancer
les deux feuilles (1, 2) segment par segment sur la
distance prédéfinie (A2), et un second dispositif (4)
comportant une entrée d’activation (4a) qui permet
d’appliquer un élément (B) sur la première feuille (1)
en le positionnant de façon précise dès lors que l’en-
trée d’activation (4a) reçoit un signal, caractérisé
en ce qu’ un dispositif (11, 12) pour transporter la
première feuille (1) est disposé devant et derrière le
dispositif offset (6) par rapport au sens de transport
de ladite première feuille (1), et en ce que les dis-
positifs de transport (11, 12) présentent chacun un
transmetteur (11a, 12a) permettant de relever la lon-
gueur de la feuille (1) transportée, et en ce qu’ un
capteur (7) est prévu, qui permet de détecter les re-
pères (2a) et qui, chaque fois qu’un repère (2a) est
détecté, délivre à l’entrée d’activation (4a) du second
dispositif (4) un signal pouvant être temporisé par
une commande (16) en fonction des signaux du
transmetteur.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’ il sert à assembler une feuille d’aluminium
(1) portant une impression (B) et une feuille de ma-
tière plastique (2) présentant des alvéoles (2a).

4. Dispositif selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé par  la présence d’un dispositif offset (6) qui per-
met de régler la longueur de la première feuille (1)
entre le premier dispositif (3) et le second dispositif
(4).
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