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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, zum positionsgenauen Zu-
sammenfügen eines ersten Materialstranges, welcher in
durch Trennstellen getrennte Abschnitte einer Ab-
schnittslänge Elemente aufweist, mit einem zweiten Ma-
terialstrang, welcher Markierungen aufweist, welche ei-
nen vorbestimmten Abstand zueinander aufweisen, wel-
cher bis auf eine gegebenenfalls vorhandene Differenz
der Abschnittslänge entspricht, mit einer ersten Vorrich-
tung, mittels welcher die beiden Materialstränge mitein-
ander verbunden werden, einer Transportvorrichtung,
mittels welcher die beiden Materialstränge um den vor-
bestimmten Abstand abschnittsweise weitertransportiert
werden, und mit einer zweiten Vorrichtung, mittels wel-
cher auf den ersten Materialstrang immer dann ein Ele-
ment aufgebracht wird, wenn nach dem Weitertransport
der beiden Materialstränge um einen Abschnitt die Länge
des ersten Materialstranges zwischen der ersten Vor-
richtung und der zweiten Vorrichtung einem vorbestimm-
ten Vielfachen der Abschnittslänge gegebenenfalls zu-
züglich eines mittels einer Offset-�Einrichtung einstellba-
ren Offsets entspricht, und mit einer Transportvorrich-
tung, mittels welcher die beiden Materialstränge um den
vorbestimmten Abstand abstandsweise weiter transpor-
tiert werden.
�[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, 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] Aus der US 5,964,970 ist eine Vorrichtung be-
kannt, zum positionsgenauen Zusammenfügen einer er-
sten Folie, auf welcher Elemente aus absorbierendem
Material aufgebracht sind, mit einer zweiten Folie, auf
welcher eine Referenzmarke aufweisende Druckbilder
aufgebracht sind. Die Druckbilder müssen mit den ab-
sorbierenden Elementen korrespondieren. Die absorbie-
renden Elemente werden mit konstanter Geschwindig-
keit auf die sich mit konstanter Geschwindigkeit vorwärts
bewegende erste Folie aufgebracht, wodurch sich die
absorbierenden Elemente in einem Abstand zueinander,
der leicht variieren kann, auf der ersten Folie befinden.
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Die Referenzmarken beziehungsweise die zugehörigen
Druckbilder sind in einem konstanten Abstand zueinan-
der, der dem regelmäßigen Abstand, mit dem die absor-
bierenden Elemente auf der ersten Folie angeordnet
sind, entspricht, auf der zweiten Folie angeordnet.
�[0009] Vor dem Zusammenfügen der beiden Folien
wird die zweite Folie in einer Vorrichtung geriffelt, wo-
durch sich ihre Länge verkürzt. Nachdem die Länge der
zweiten Folie verkürzt wurde, durchläuft sie eine Vorrich-
tung, mittels der sie wieder gedehnt werden kann. Die
Dehnung erfolgt in Abhängigkeit der Position der auf der
ersten Folie angeordneten absorbierenden Elemente.
Bei in einem verkürzten Abstand von aufeinanderfolgen-
den absorbierenden Elementen ist die Dehnung geringer
als bei in einem vergrößerten Abstand aufeinanderfol-
genden absorbierenden Elementen. Durch die unter-
schiedliche Dehnung der zweiten Folie lassen sich somit
Positionsverschiebungen der absorbierenden Elemente
auf der ersten Folie korrigieren.
�[0010] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine eingangs ge-
nannte Anordnung derart auszubilden, daß Positionsver-
schiebungen der auf den ersten Materialstrang aufge-
brachten Elementen zu den auf dem zweiten Material-
strang aufgebrachten Markierungen verringert werden.
�[0011] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich aus den
Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Anspruchs
1. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteransprüchen.
�[0012] Gemäß der Erfindung ist eine Anordnung zum
positionsgenauen Zusammenfügen eines ersten Mate-
rialstranges, welcher in durch Trennstellen getrennte Ab-
schnitte einer Abschnittslänge Elemente aufweist, mit ei-
nem zweiten Materialstrang, welcher Markierungen auf-
weist, welche einen vorbestimmten Abstand zueinander
aufweisen, welcher bis auf eine gegebenenfalls vorhan-
dene Differenz der Abschnittslänge entspricht, mit einer
ersten Vorrichtung, mittels welcher die beiden Material-
stränge miteinander verbunden werden, einer Transport-
vorrichtung, mittels welcher die beiden Materialstränge
um den vorbestimmten Abstand abschnittsweise weiter-
transportiert werden, und mit einer zweiten Vorrichtung,
mittels welcher auf den ersten Materialstrang immer
dann ein Element aufgebracht wird, wenn nach dem Wei-
tertransport der beiden Materialstränge um einen Ab-
schnitt die Länge des ersten Materialstranges zwischen
der ersten Vorrichtung und der zweiten Vorrichtung ei-
nem vorbestimmten Vielfachen der Abschnittslänge ge-
gebenenfalls zuzüglich eines mittels einer Offseteinrich-
tung einstellbaren Offsets entspricht, und mit einer
Transportvorrichtung, mittels welcher die beiden Materi-
alstränge um den vorbestimmten Abstand abschnittswei-
se weitertransportiert werden dadurch gekennzeichnet,
daß ein Sensor vorhanden ist, mittels welchem die Dif-
ferenz erfaßt wird, und der Offset in Abhängigkeit der
Differenz eingestellt wird.
�[0013] Dadurch, daß ein Sensor vorhanden ist, mittels
welchem die Differenzen erfaßt werden, wird in vorteil-
hafter Weise erreicht, daß auftretende Positionsver-

schiebungen der auf dem ersten Materialstrang aufge-
brachten Elemente zu den Markierungen des zweiten
Materialstranges erkannt werden.
�[0014] Durch die Einstellung des Offsets in Abhängig-
keit der Differenz können die Positionsverschiebungen
korrigiert werden.
�[0015] Das heißt, ändert sich der vorbestimmte Ab-
stand zwischen den Markierungen des zweiten Materi-
alstrangs, ändert sich der Transportweg, um den der
zweite Materialstrang abschnittsweise vorwärts bewegt
wird und, da der erste Materialstrang mit dem zweiten
Materialstrang verbunden ist, auch der entsprechende
Transportweg des ersten Materialstranges. Da die Ele-
mente nach dem Weitertransport der beiden Material-
stränge um einen Abschnitt jedoch immer dann auf den
ersten Materialstrang aufgebracht werden, wenn die
Länge des ersten Materialstranges zwischen der ersten
Vorrichtung und der zweiten Vorrichtung ein Vielfaches
der Abschnittslänge beträgt, findet eine Verschiebung
der Elemente relativ zu den auf Grund des veränderten
Transportweges neu definierten Trennstellen statt.
Durch die Einstellung des Offsets in Abhängigkeit der
Differenz kann die Verschiebung kompensiert werden.
Somit findet eine Korrektur der Position der Elemente
auf dem ersten Materialstrang auch dann statt, wenn sich
der Transportweg des ersten Materialstranges beispiels-
weise durch eine Veränderung des Abstands der auf dem
zweiten Materialstrang vorhandenen Markierungen ver-
ändert.
�[0016] 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.
�[0017] Als besonders vorteilhaft hat sich eine Ausfüh-
rungsform der Erfindung herausgestellt, bei der der Sen-
sor derart angeordnet ist, daß die Länge des zweiten
Materialstranges zwischen dem Sensor und der ersten
Vorrichtung der Länge des ersten Materialstranges zwi-
schen der ersten Vorrichtung und der zweiten Vorrich-
tung bei der Auslösung des Aufbringens des Elements
entspricht. Hierdurch detektiert der Sensor die bis zur
Sensorposition aufsummierten Differenzen. Des weite-
ren findet die Korrektur der Position des Elements auf
dem ersten Materialstrang in Bezug auf die erste Vor-
richtung an derselben Stelle statt, an der das Auftreten
einer Differenz der Abschnittslänge festgestellt wird.
Dies hat in vorteilhafter Weise zur Folge, daß sich die
Korrektur der Position des Elementes auf dem ersten
Materialstrang sehr einfach durchführen läßt. Zur Kor-
rektur der Position des Elements auf dem ersten Mate-
rialstrang sind im wesentlichen keine besonderen
Maßnahmen erforderlich.
�[0018] Entspricht der Offset der Differenz, wie dies in
einer weiteren besonderen Ausführungsform der Erfin-
dung vorgesehen ist, findet nahezu eine hundertprozen-
tige Korrektur statt, wodurch ein Fehler nicht mehr er-
kennbar ist.
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�[0019] Bei einer weiteren Ausführungsform der Erfin-
dung ist vorgesehen, daß die vom Sensor detektierte Dif-
ferenz durch die Anzahl der Markierungen dividiert wird,
welche der Teil des zweiten Materialstranges aufweist,
welcher sich zwischen dem Sensor und der ersten Vor-
richtung beim Auslösen des Aufbringens des Elements
befindet, und der Offset dem Produkt aus dem Ergebnis
der Division und dem vorbestimmten Vielfachen der Ab-
schnittslänge entspricht. Eine derartige Ausführungs-
form der Erfindung ist insbesondere dann besonders vor-
teilhaft, wenn der Sensor nicht an der Stelle angeordnet
sein kann, an der die Länge des zweiten Materialstran-
ges zwischen dem Sensor und der ersten Vorrichtung
der Länge des ersten Materialstranges zwischen der er-
sten Vorrichtung und der zweiten Vorrichtung bei der
Auslösung des Aufbringens des Elements entspricht.
Denn, wenn der Sensor nicht derart angeordnet sein
kann, daß die Länge des zweiten Materialstranges zwi-
schen dem Sensor und der ersten Vorrichtung der Länge
des ersten Materialstranges zwischen der ersten Vor-
richtung und der zweiten Vorrichtung bei der Auslösung
des Aufbringens des Elements entspricht, ist es erfor-
derlich, den Offset zu berechnen.
�[0020] Durch die Division der aufsummierten Differenz
durch die Anzahl der Markierungen, welche der Teil des
zweiten Materialstranges aufweist, welcher sich zwi-
schen dem Sensor und der ersten Vorrichtung beim Aus-
lösen des Aufbringens des Elements befindet, wird die
Differenz pro Markierung bestimmt. Wird diese Differenz
mit dem vorbestimmten Vielfachen der Abschnittslänge
multipliziert, welches der Länge des ersten Material-
stranges zwischen der ersten Vorrichtung und der zwei-
ten Vorrichtung beim Auslösen des Aufbringens des Ele-
ments entspricht, erhält man eine Differenz, welche sich
an der Stelle ergeben würde, wenn die Länge des zwei-
ten Materialstranges zwischen dem Sensor und der er-
sten Vorrichtung der Länge des ersten Materialstranges
zwischen der ersten Vorrichtung und der zweiten Vor-
richtung bei der Auslösung des Aufbringens des Ele-
ments entspricht. Stellt man den Offset entsprechend der
so berechneten Differenz ein, erhält man wieder eine
sehr gute Korrektur der Abweichung.
�[0021] Mittels der erfindungsgemäßen Anordnung ist
es möglich, insbesondere nach einem Stillstand einer
Blister- �Verpackungsmaschine, nachdem sich die Positi-
on des Druckbildes B bezogen auf die Vertiefungen re-
gelmäßig verschoben hat, in sehr kurzer Zeit wieder die
Positionsgenauigkeit des Druckbildes B herzustellen.
�[0022] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung eines besonderen Ausfüh-
rungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung.
�[0023] Es zeigt

Figur 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Anordnung,

Figur 2 eine schematische Darstellung von zwei zu-

sammenzufügenden Folien, bei welchen der
vorbestimmte Abstand der Abschnittslänge
entspricht,

Figur 3 eine schematische Darstellung von zwei zu-
sammenzufügenden Folien, bei welchen der
vorbestimmte Abstand der Markierungen klei-
ner als die Abschnittslänge ist, und

Figur 4 eine schematische Darstellung von zwei zu-
sammenzufügenden Folien, bei welchen der
vorbestimmte Abstand der Markierungen grö-
ßer als die Abschnittslänge ist.

�[0024] Wie Figur 1 entnommen werden kann, wird in
erfindungsgemäßer Weise ein als Aluminiumfolie aus-
gebildeter erster Materialstrang 1 in einer als Siegelsta-
tion ausgebildeten ersten Vorrichtung 3 mit einem als
Kunststoffolie ausgebildeten zweiten Materialstrang 2
verbunden. Die Kunststoffolie 2 weist als sogenannte Hö-
fe bezeichnete Vertiefungen auf. Mehrere Vertiefungen
sind jeweils zu einer Gruppe zusammengefaßt, von der
die in Transportrichtung gesehen vordere Kante des er-
sten Hofes eine Markierung 2a darstellt. Die Markierun-
gen 2a befinden sich in einem vorbestimmten Abstand
A2 zueinander.
�[0025] Die Höfe werden mit einem Prägewerkzeug 15
in die Kunststoffolie 2 geprägt, welche von einer Rolle
14 abgewickelt wird.
�[0026] In einer in Figur 1 nicht dargestellten Füllstation
werden in die Höfe Tabletten eingelegt. Nach dem Ein-
legen der Tabletten werden die Höfe in der Siegelstation
3 mit der Aluminiumfolie 1 versiegelt. Hierdurch entsteht
eine sogenannte Blisterverpackung. Da derartige Blister-
verpackungen regelmäßig Informationen enthalten müs-
sen, weist die Aluminiumfolie 1 ein Druckbild B auf. Es
ist zwingend erforderlich, daß das Druckbild B relativ zu
den Höfen positionsgenau angeordnet ist.
�[0027] Zum Bedrucken der Aluminiumfolie 1, welche
von einer Rolle 13 abgewickelt wird, wird diese durch
einen Drucker 4 geführt, in dem die Aluminiumfolie 1 kon-
tinuierlich weiter transportiert wird. Zur Auslösung eines
Druckvorgangs besitzt der Drucker 4 einen Eingang 4a.
In Transportrichtung der Aluminiumfolie 1 wird diese hin-
ter dem Drucker 4 um eine erste Umlenkrolle 12 umge-
lenkt. Hinter der ersten Umlenkrolle 12 umschlingt die
Aluminiumfolie 1 S-�förmig eine Tänzerwalze 10 sowie
eine Offsetwalze 6. Die Tänzerwalze 10 sowie die Off-
setwalze 6 befinden sich jeweils im Grund von Schlaufen,
welche durch den Verlauf der Aluminiumfolie 1 gebildet
werden. Hinter der Offsetwalze 6 wird die Aluminiumfolie
1 um eine zweite Umlenkwalze 11 umgelenkt. Hinter der
zweiten Umlenkwalze 11 befindet sich eine Transport-
vorrichtung 5, mittels welcher die Aluminiumfolie 1 dis-
kontinuierlich um die Länge A1 eines Abschnitts, inner-
halb welchem das Druckbild B positionsgenau angeord-
net sein muß, weiterbewegt. Zwischen den Abschnitten
befindet sich eine theoretische Trennstelle T.
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�[0028] Vor der Entnahmevorrichtung 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 auch die Kunststoffolie 2
weiterbewegt.
�[0029] 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
nächste Gruppe von Vertiefungen am Fixpunkt T0 befin-
det. Da die Vorderkanten 2a sich in einem vorbestimmten
Abstand A2 zueinander befinden, werden beide Folien
1, 2 jeweils um den vorbestimmten Abstand A2 weiter-
bewegt.
�[0030] 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.
�[0031] Im unteren Bereich der die Tänzerwalze 10 um-
schlingenden Schlaufe der Aluminiumfolie 1 ist ein Tän-
zerwalzensensor 9 angeordnet. Der Tänzerwalzensen-
sor 9 ist als Lichtschranke ausgebildet und hat einen Aus-
gang 9a. Am Ausgang 9a des Tänzerwalzensensors 9
erscheint stets dann ein Signal, wenn sich die Tänzer-
walze 10 in einer bestimmten Position vor dem Tänzer-
walzensensor 9 befindet. Der Ausgang 9a des Tänzer-
walzensensors 9 ist mit dem Eingang 4a des Druckers
4 verbunden.
�[0032] Während der Zeit, während sich die Folien 1, 2
in Ruhe befinden, vergrößert sich bei einem kontinuier-
lichen Durchlauf von Aluminiumfolie 1 durch den Drucker
4 der Teil der Aluminiumfolie 1, welcher sich zwischen
dem Fixpunkt T0 und dem Drucker 4 befindet. Hierdurch
senkt sich die Tänzerwalze 10 nach unten. Die Tänzer-
walze 10 senkt sich solange nach unten, bis die beiden
Folien 1, 2 durch die Transportvorrichtung 5 weiterbe-
wegt werden. Die Darstellung in der Figur 1 entspricht
etwa dem Zeitpunkt, zu dem die Transportvorrichtung 5
beginnt, die beiden Folien 1, 2 weiterzubewegen.
�[0033] Durch den Transport der beiden Folien 1, 2,
welcher mit einer Geschwindigkeit geschieht, die einem
Vielfachen der Geschwindigkeit entspricht, mit der die
Aluminiumfolie 1 durch den Drucker 4 bewegt wird, ver-
kürzt sich die Länge der Aluminiumfolie 1 zwischen dem
Fixpunkt T0 und dem Drucker 4. Durch die Verkürzung
der Länge wird die Tänzerwalze 10 nach oben bewegt,
so daß sie sich oberhalb des Tänzerwalzensensors 9
befindet.
�[0034] Nachdem die Weiterbewegung der beiden Fo-
lien 1, 2 durch die Transportvorrichtung 5 beendet ist und
sich die beiden Folien 1, 2 wieder in Ruhe befinden, senkt
sich die Tänzerwalze 10 durch den kontinuierlichen
Transport von Aluminiumfolie 1 durch den Drucker 4 wie-
der nach unten. In dem Augenblick, in dem die Tänzer-

walze 10 die Position hat, in der der Tänzerwalzensensor
9 über seinen Ausgang 9A ein Signal an den Eingang
4A des Druckers abgibt, beträgt die Länge der Alumini-
umfolie 1 zwischen dem Fixpunkt T0 und der dem Anfang
eines zu bedruckenden Abschnitts entsprechenden Stel-
le T beispielsweise das zwölffache der Länge A1 eines
Abschnitts. Da der Drucker 4 genau in dem Augenblick
ein Signal zum Drucken erhält, wird das Druckbild genau
an den Anfang T eines zu bedruckenden Abschnitts ge-
setzt.
�[0035] Solange die Länge A1 eines zu bedruckenden
Abschnitts mit dem vorbestimmten Abstand A2, in dem
die Markierungen 2a zueinander angeordnet sind, über-
einstimmt, wird eine sehr genaue Positionierung eines
Druckbildes B in einem jeweiligen zu bedruckenden Ab-
schnitt erreicht. Da sich der vorbestimmte Abstand A2
jedoch beispielsweise aufgrund von äußeren Einflüssen
ändern kann und nicht mehr der Abschnittslänge A1 ent-
spricht sondern der Abschnittslänge A1 zuzüglich bezie-
hungsweise abzüglich einer Differenz D, werden die bei-
den Folien 1, 2 und damit die Aluminiumfolie 1 um die
Abschnittslänge A1 zuzüglich beziehungsweise abzüg-
lich der Differenz D weiterbewegt. Da das Druckbild B
aber unabhängig von der Größe des Weitertransports
der Aluminiumfolie 1 auf die Aluminiumfolie 1 aufge-
bracht wird, findet eine Verschiebung der Position des
Druckbildes B gegenüber den Vertiefungen der Kunst-
stoffolie statt.
�[0036] Die Anordnung weist daher einen Kantensen-
sor 7 auf, mittels welchem feststellbar ist, um welchen
Weg sich die Position einer vorderen Kante 2a der ersten
Vertiefung einer Gruppe von Vertiefungen verschoben
hat. Hat sich bei den Gruppen von Vertiefungen, welche
sich zwischen dem Kantensensor 7 und dem Fixpunkt
T0 befinden, der vorbestimmte Abstand A2 der vorderen
Kante der ersten Vertiefung einer Gruppe von Vertiefun-
gen zur vorderen Kante 2a der ersten Vertiefung der
nächsten Gruppe von Vertiefungen nicht verändert, gibt
der Kantensensor 7 ein Signal ab, welches einem kor-
rekten Abstand entspricht.
�[0037] Hat sich bei den Gruppen von Vertiefungen,
welche sich zwischen dem Kantensensor 7 und dem Fix-
punkt T0 befinden, der vorbestimmte Abstand A2 der vor-
deren Kante 2a der ersten Vertiefung einer Gruppe von
Vertiefungen zur vorderen Kante 2a der ersten Vertie-
fung der nächsten Gruppe von Vertiefungen verkürzt,
gibt der Kantensensor 7 ein Signal ab, welches der Sum-
me der einzelnen Verkürzungen des Abstands A2 der
vorderen Kanten 2a der ersten Vertiefungen entspricht.
�[0038] Hat sich bei den Gruppen von Vertiefungen,
welche sich zwischen dem Kantensensor 7 und dem Fix-
punkt T0 befinden, der vorbestimmte Abstand A2 der vor-
deren Kante 2a der ersten Vertiefung einer Gruppe von
Vertiefungen zur vorderen Kante 2a der ersten Vertie-
fung der nächsten Gruppe von Vertiefungen vergrößert,
gibt der Kantensensor 7 ein Signal ab, welches der Sum-
me der einzelnen Vergrößerungen des Abstands A2 der
vorderen Kanten 2a der ersten Vertiefungen entspricht.
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�[0039] In einer mit dem Kantensensor 7 verbundenen
Steuerung 8 wird aus dem Signal des Kantensensors 7
die Verkürzung beziehungsweise die Vergrößerung des
Abstands A2 der vorderen Kanten 2a der ersten Vertie-
fungen von zwei aufeinanderfolgenden Gruppen von
Vertiefungen ermittelt. Dies geschieht dadurch, daß die
vom Kantensensor 7 detektierte Summe aller Verschie-
bungen durch die Anzahl der Gruppen von Vertiefungen
geteilt wird, welche sich zwischen dem Kantensensor 7
und dem Fixpunkt T0 befinden. Dieser Wert wird in der
Steuerung 8 dann mit dem Vielfachen der Abschnittslän-
ge A1 multipliziert, welches der Länge des Teils der Alu-
miniumfolie 1 zugrunde liegt, welche sich zwischen dem
Fixpunkt T0 und dem Drucker 4 befindet. Um diesen Wert
wird die Offsetwalze 6 dann mittels der Verstellvorrich-
tung 6a verschoben. Hierdurch wird eine Korrektur der
Position des Druckbildes B auf der Aluminiumfolie 1 er-
reicht.
�[0040] Der vorstehend beschriebene Korrekturvor-
gang wird nachfolgend anhand der Figuren 2 bis 4 be-
schrieben.
�[0041] Bei dem in Figur 2 dargestellten Zustand ent-
spricht die Abschnittslänge A1 der Aluminiumfolie 1, in
dem jeweils ein Druckbild B angeordnet ist, dem vorbe-
stimmten Abstand A2 der Kunststoffolie 2, in dem sich
die vorderen Kanten 2a der ersten Vertiefungen von zwei
aufeinanderfolgenden Gruppen von Vertiefungen befin-
den. Die Vorderkante 2a der ersten Vertiefung, welche
sich vor dem Kantensensor 7 befindet, befindet sich in
der Mitte eines vom Kantensensor 7 erfaßbaren Bereichs
7b. Die Offsetwalze 6 befindet sich in ihrer Grundstellung.
Das heißt, sie ist so eingestellt, daß der Drucker 4 das
Druckbild B so auf die Aluminiumfolie 1 aufbringt, daß
es jeweils an der Trennstelle T zwischen zwei aufeinan-
derfolgenden Abschnitten beginnt.
�[0042] Bei dem in Figur 3 dargestellten Zustand hat
sich der vorbestimmte Abstand A2, in dem die vorderen
Kanten 2a der vorderen Vertiefungen von zwei aufein-
anderfolgenden Gruppen von Vertiefungen angeordnet
sind, verringert, wie dies beispielsweise bei einer
Schrumpfung der Kunststoffolie 2 vorkommen kann. Der
vorbestimmte Abstand A2 entspricht somit nicht mehr
der Abschnittslänge A1 der Aluminiumfolie 1. Er hat sich
um eine Differenz D-�verringert. Somit erfolgt der Weiter-
transport der Aluminiumfolie 1 nicht mehr um die Ab-
schnittlänge A1 sondern um den um die Differenz D- ge-
ringeren vorbestimmten Abstand A2, was wiederum zur
Folge hat, daß das Druckbild B bezogen auf die vorher-
gehenden Trennstellen T im vorhergehenden Abschnitt
beginnen würde. Durch eine Korrektur der Position der
Offsetwalze 6 wird die Position des Druckbildes B soweit
verschoben, bis es sich an der dem Weitertransport der
Aluminiumfolie 1 um die Abschnittslänge A1 abzüglich
der Differenz D- entsprechenden neuen Trennstelle T-
befindet.
�[0043] Durch die Verringerung des vorbestimmten Ab-
stands A2 befindet sich die vordere Kante 2a der ersten
Vertiefung, welche sich vor dem Kantensensor 7 befin-

det, nicht mehr in der Mitte des vom Kantensensor 7 ab-
gedeckten Bereichs 7b sondern am rechten Rand. Die
Vorderkante 2a der ersten Vertiefung hat sich um den
Betrag F-, welcher der Summe der Differenzen D-�der
sich zwischen dem Fixpunkt T0 und dem Kantensensor
7 befindlichen Gruppen von Vertiefungen entspricht,
nach rechts verschoben. Das infolgedessen veränderte
Ausgangssignal des Kantensensors 7 wird zur Korrektur
des durch die Offsetwalze 6 eingestellten Offsets ver-
wendet. Das heißt, die Position der Offsetwalze 6 wird
soweit verändert, bis sich das Druckbild B an der neuen
Trennstelle T- befindet.
�[0044] Bei dem in Figur 4 dargestellten Zustand hat
sich der vorbestimmte Abstand A2 vergrößert. Der vor-
bestimmte Abstand A2 entspricht somit nicht mehr der
Abschnittslänge A1 der Aluminiumfolie 1. Es hat sich um
eine Differenz D+ vergrößert. Somit erfolgt der Weiter-
transport der Aluminiumfolie 1 nicht mehr um die Ab-
schnittslänge A1 sondern um den um die Differenz D+
vergrößerten vorbestimmten Abstand A2, was wiederum
zu Folge hat, daß das Druckbild B bezogen auf die vor-
hergehenden Trennstellen T in einem Abstand zur
Trennstelle T beginnen würde. Durch eine Korrektur der
Position der Offsetwalze 6 wird die Position des Druck-
bildes B soweit verschoben, bis es sich an der dem Wei-
tertransport der Aluminiumfolie 1 um die Abschnittslänge
A1 zuzüglich der Differenz D+ entsprechend der neuen
Trennstelle T+ befindet.
�[0045] Durch die Verringerung des vorbestimmten Ab-
stands A2 befindet sich die vordere Kante 2a der ersten
Vertiefung, welche sich vor dem Kantensensor 7 befin-
det, nicht mehr in der Mitte des vom Kantensensor 7 ab-
gedeckten Bereichs 7b sondern am linken Rand. Die Vor-
derkante 2a der ersten Vertiefung hat sich um den Betrag
F+, welcher der Summe der Differenzen D+ der sich zwi-
schen dem Fixpunkt T0 und dem Kantensensor 7 befind-
lichen Gruppen von Vertiefungen entspricht, nach links
verschoben. Das infolgedessen veränderte Ausgangssi-
gnal des Kantensensors 7 wird zur Korrektur des durch
die Offsetwalze 6 eingestellten Offsets verwendet. Das
heißt, die Position der Offsetwalze 6 wird soweit verän-
dert, bis sich das Druckbild B an der neuen Trennstelle
T+ befindet.
�[0046] 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 mir jeder beliebigen Druckvorrichtung, insbesondere
mit einem sogenannten Plattendrucker, Flexodrucker
oder Siebdrucker aufgebracht werden.
�[0047] 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-
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spielsweise entsprechend der DE 198 50 275 A1 die Ma-
terialstränge kontinuierlich weiterbewegt werden.

Patentansprüche

1. Anordnung zum positionsgenauen Zusammenfügen
eines ersten Materialstranges (1), welcher in Ab-
schnitten einer Abschnittslänge (A1) Elemente (B)
aufweist, mit einem zweiten Materialstrang (2), wel-
cher Markierungen (2a) aufweist, welche einen vor-
bestimmten Abstand (A2) zueinander aufweisen,
welcher bis auf eine gegebenenfalls vorhandene Dif-
ferenz (D) der Abschnittslänge (A1) entspricht, mit
einer ersten Vorrichtung (3), mittels welcher die bei-
den Materialstränge (1, 2) miteinander verbunden
werden, einer Transportvorrichtung (5), mittels wel-
cher die beiden Materialstränge (1, 2) um den vor-
bestimmten Abstand (A2) abschnittsweise weiter
transportiert werden, und mit einer zweiten Vorrich-
tung (4), mittels welcher auf den ersten Material-
strang (1) immer dann ein Element (B) aufgebracht
wird, wenn nach dem Weitertransport der beiden
Materialstränge (1, 2) um einen Abschnitt die Länge
des ersten Materialstranges (1) zwischen der ersten
Vorrichtung (3) und der zweiten Vorrichtung (4) ei-
nem vorbestimmten Vielfachen der Abschnittslänge
(A1) gegebenenfalls zuzüglich eines mittels einer
Offseteinrichtung (6, 6a) einstellbaren Offsets ent-
spricht,�
dadurch gekennzeichnet, �
daß ein Sensor (7) vorhanden ist, mittels welchem
die Differenz (D) erfaßbar ist, und der Offset in Ab-
hängigkeit der Differenz (D) eingestellt wird.

2. Anordnung nach Anspruch 1,
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.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, �
daß der Sensor (7) derart angeordnet ist, daß die
Länge des zweiten Materialstranges (2) zwischen
dem Sensor (7) und der ersten Vorrichtung (3)� der
Länge des ersten Materialstranges (1) zwischen der
ersten Vorrichtung (3) und der zweiten Vorrichtung
(4) bei der Auslösung des Aufbringens des Elements
(B) entspricht, und der Sensor (7) die bis zur Sen-
sorposition aufsummierte Differenz (F) detektiert.

4. Anordnung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, �
daß der Offset der Differenzsumme (F) entspricht.

5. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, �
daß die Differenzsumme (F) durch die Anzahl der
Markierungen (2a) dividiert wird, welche der Teil des
zweiten Materialstranges (2) aufweist, welcher sich
zwischen dem Sensor (7) und der ersten Vorrichtung
(3) beim Auslösen des Aufbringens des Elements
(B) befindet, und der Offset dem Produkt aus dem
Ergebnis der Division und dem vorbestimmten Viel-
fachen der Abschnittslänge (A1) entspricht.

Claims

1. Apparatus for the accurately positioned joining to-
gether of a first strip of material (1), which has ele-
ments (B) in sections which are of a section length
(A1), and a second strip of material (2) which has
markings (2a) which are at a predetermined spacing
(A2) from one another, which spacing corresponds
to the section length (A1) but for a difference (D)
which may possibly exist, the apparatus having a
first arrangement (3) by means of which the two strips
of material (1, 2) are connected together, having a
transporting arrangement (5) by means of which the
two strips of material (1, 2) are transported onwards,
section by section, by the predetermined spacing
(A2), and having a second arrangement (4) by
means of which an element (B) is applied to the first
strip of material (1) whenever, following the onward
transport of the two strips of material (1, 2) by a sec-
tion, the length of the first strip of material (1) between
the first arrangement (3) and the second arrange-
ment (4) corresponds to a predetermined multiple of
the section length (A1) plus, if required, an offset
able to be set by means of an offsetting means (6,
6a), characterised in that a sensor (7) is present
by means of which the difference (D) can be sensed,
and the offset is set as a function of the difference (D).

2. Apparatus according to claim 1, characterised in
that it is used for the accurately positioned joining
together of an aluminium foil (1) having a printed
image (B) and a plastics film (2) having so-�called
blisters (2a).

3. Apparatus according to claim 1 or 2, characterised
in that the sensor (7) is so arranged that the length
of the second strip of material (2) between the sensor
(7) and the first arrangement (3) corresponds to the
length of the first strip of material (1) between the
first arrangement (3) and the second arrangement
(4) when the application of the element (B) is trig-
gered, and the sensor (7) detects that difference (F)
which has totalled up by the time the sensor position
is reached.

4. Apparatus according to claim 3, characterised in
that the offset corresponds to the difference (F)
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which has totalled up.

5. Apparatus according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the difference (F) which has to-
talled up is divided by the number of markings (2a)
which that part of the second strip of material (2) has
which is situated between the sensor (7) and the first
arrangement (3) when the application of the element
(B) is triggered, and the offset corresponds to the
product of the result of the division multiplied by the
predetermined multiple of the section length (A1).

Revendications

1. Ensemble pour assembler en position précise une
première ligne de matériau (1) qui présente des élé-
ments (B) en sections d’une longueur de section
(A1), avec une seconde ligne de matériau (2) qui
présente des marquages (2a), lesquels présentent
un écart prédéterminé (A2) les uns par rapport aux
autres, qui correspond à la longueur de section (A1),
sauf une différence (D) éventuellement présente,
avec un premier dispositif (3), au moyen duquel les
deux lignes de matériau (1, 2) vont être reliées entre
elles, avec un dispositif de transport (5), au moyen
duquel les deux lignes de matériau (1, 2) sont dé-
placées par sections de l’écart prédéterminé (A2),
et avec un second dispositif (4), au moyen duquel
un élément (B) est toujours disposé sur la première
ligne de matériau (1) si après le déplacement des
deux lignes de matériau (1, 2) d’une section, la lon-
gueur de la première ligne de matériau (1) entre le
premier dispositif (3) et le second dispositif (4) cor-
respond à un multiple prédéterminé de la longueur
de section (A1), plus éventuellement un offset régla-
ble au moyen d’un dispositif offset (6, 6a),�
caractérisé en ce
qu’ un détecteur (7) est présent, au moyen duquel
la différence (D) peut être détectée , et en ce que
l’offset est réglé en fonction de la différence (D).

2. Ensemble selon la revendication 1,
caractérisé en ce
qu’ il est utilisé pour assembler en position précise
une feuille d’aluminium (1) présentant une image à
imprimer (B) et une feuille plastique (2) présentant
des empreintes dénommées couronnes (2a).

3. Ensemble selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce
que  le détecteur (7) est disposé de telle sorte que
la longueur de la seconde ligne de matériau (2) entre
le détecteur (7) et le premier dispositif (3) correspond
à la longueur de la première ligne de matériau (1)
entre le premier dispositif (3) et le second dispositif
(4) lors du déclenchement de la mise en place de
l’élément (B), et en ce que le détecteur (7) détecte

la différence (F) totalisée jusqu’à la position de dé-
tecteur.

4. Ensemble selon la revendication 3,
caractérisé en ce
que  l’offset correspond à la somme de la différence
(F).

5. Ensemble selon l’une quelconque des revendica-
tions 1 à 4,
caractérisé en ce
que  la somme de la différence (F) est divisée par le
nombre de marquages (2a) que présente la partie
de la seconde ligne de matériau (2), laquelle se trou-
ve entre le détecteur (7) et le premier dispositif (3)
lors du déclenchement de la mise en place de l’élé-
ment (B), et en ce que l’offset correspond au produit
du résultat de la division et du multiple prédéterminé
de longueur de section (A1).
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