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@ Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von bahnformigem Material.

@ Beim Bedrucken von bahnfSrmigem Material im
Siebdruckverfahren ist die Siebdruckschablone unter
einem spitzen Winkel zum Verlauf der Wegstrecke
angeordnet, entlang welcher sich eine Gegendruck-
rolle bewegt, durch die das bahnfSrmige Material
gegen die Siebdruckschablone gedriickt wird. Wéh-
rend des Druckvorganges wird die Siebdruckscha-
blone etwa senkrecht zum Verlauf dieser Wegstrek-
ke angehoben und dabei gleichzeitig parallel zu ihrer
Hauptebene um eine Wegstrecke verschoben, deren
L4dnge abhingt vom Neigungswinkel der Siebdruck-
schablone gegeniiber der Wegstracke der Gegen-
druckrolle. Zur Anpassung der Linge des in der
Siebdruckschablone sinkopierten Druckbildes an
gine auf dem bahnfSrmigen Material vorgegebenen
L4nge kann das AusmaB der Parallelverschiebung
der Siebdruckschablone verdndert werden entspre-
chend dem Unterschied zwischen der Lange des
Druckbildes in der Siebdruckschablone und der auf
dem bahnf6rmigen Material vorgegebenen Linge flr
das aufzutragende Druckbiid.
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Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von bahnférmigem Material

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum absatzweisen Bedrucken von
bahnférmigem Material gem&dB den Oberbegriffen
der Anspriiche 1 beziehungsweise 4.

Es ist vorteilhaft, das bahnfdrmige Material
wihrend des Druckvorganges von der Siebdruck-
schablone unter einem spitzen Winkel unmittelbar
nach Aufbringen der Druckfarbe wegzufihren. Die
dadurch bewirkte schnelle Trennung von Sieb-
druckschablone und bedruckier Bahn beglnstigt
die Qualitdit des Druckbildes. Wenn die Gegen-
druckrolle gegeniliber dem bahnfSrmigen Material
wihrend des Druckvorganges verschoben wird, ist
es erforderlich, daB der Uber eine Umlenkwalze in
das Druckwerk auf die Gegendruckrolle einlaufende
Abschnitt des bahnférmigen Materials und der aus
dem Druckwerk von der Gegendruckrolle reiativ
weglaufende Abschnitt des die Gegendruckrolle
iings eines Teils ihres Umfanges umschlingenden
bahnférmigen Guts zumindest in dem Bereich, in-
nerhalb dessen die Gegendruckrolle wihrend des
Druckhubes verschoben wird, zueinander parallel
verlaufen und das das Rakel und Gegendruckrolle
sowie Umlenkrolle aufweisende Druckwerk wéh-
rend des Druckhubes parallel zu den Abschnitten
des wihrend des Druckhubes bedruckten Ab-
schnittes des bahnférmigen Materials bewegt wird.
Diese Verfahrensfihrung trdgt der Tatsache Rech-
nung, daB bei nicht vorhandener Parallelitdt zwi-
schen der Bewegung der Gegendruckrolle wihrend
des Druckhubes und dem Verlauf der dem Druck-
werk benachbarten Abschnitte des bahnfrmigen
Materials eine Verschiebung der Gegendruckrolle
eine Anderung der Relativgeschwindigkeit zwi-
schen Siebdruckschablone und bahnfdrmigem Ma-
terial zur Folge hitte. Dies wiirde die Qualitit des
Druckbildes beeintrdchtigen. Aus diesem Grunde
wird die Bewegung der Gegendruckrolle und der
zugehdrigen Umlenkrolle parallel zum Verlauf des
bahnférmigen Materials erfolgen, den letztere zwi-
schen den Fihrungselementen einnimmt, die das
bahnférmige Material vor und hinter dem Druck-
werk fhren.

Bei horizontal angeordneter Siebdruckschablo-
nen mufB unter den genannten Voraussetzungen
das bahnférmige Material von oben in das Druck-
werk eingefihrt und aus diesem nach unten her-
ausgeflinrt werden, wie dies beispielsweise beim
Verfahren gem#B EU-PS 0 003 983 und US-PS
4,425,554 der Fall ist. Eine derartige Flihrung des
bahnférmigen Materials in der Druckstation ist je-
doch nicht immer mdglich, weil dazu im Bereich
unterhalb der Druckstation entsprechender Raum
fir das Hindurchfiihren des bahnférmigen Materials
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vorhanden sein muB. Bei einer in Druckrichtung
langen Siebdruckschablone ist es darliber hinaus
auch schwierig, das Material schrdg von oben in
das Druckwerk einzuflhren, da dabei die Sieb-
druckschablone im Wege ist.

Beim Mehrfachdruck, zum Beispiel beim Auf-
bringen eines Druckbildes, welches sich aus meh-
reren Farben zusammensetzt, miissen nacheinan-
der mehrere Einzel-Druckbilder auf der Bahn auf-
getragen werden, wobei in vielen Fiilen nach Auf-
trag eines soichen Einzel-Druckbildes dieses unter
Wirmeeinwirkung getrocknet werden muf, bevor
das n3chste Einzel-Druckbild aufgetragen werden
kann. Dabei besteht hdufig die Notwendigkeit, das
zu bedruckende bahnférmige Material zwei- oder
mehrmals durch die Siebdruck-Maschine hindurch-
zufUhren. Wenn beispielsweise das aufzubringende
Druckbild sich aus sechs Farben zusammensetzt
und die Maschine mit drei Druckstationen versehen
ist, kdnnen in einem Durchlauf aufeinanderfolgend
drei Einzel-Druckbilder mit unterschiedlichen Far-
ben auf das bahnférmige Material aufgebracht wer-
den. Die zur Vervolistindigung des Druckbildes
noch fehlenden drei weiteren Einzel-Druckbilder in
anderen Farben werden bei einem zweiten Durch-
lauf unter Verwendung von Siebdruckschablonen
aufgetragen, in denen die den jeweiligen Farben
zugeordneten Druckbilder einkopiert sind.

Eine wesentliche Voraussetzung flr das Her-
steilen eines einwandfreien, allen Qualititsanforde-
rungen geniigenden Druckbildes besteht darin, da8
die einzelnen Komponenten des Druckbildes, also
die Einzel-Druckbilder, die jeweils unter Verwen-
dung einer Siebdruckschablone aufgebracht wer-
den, genau deckungsgleich sind. Die Erflillung die-
ser Anforderung bereitet jedenfalls dann keine be-
sonderen Schwierigkeiten, wenn die zu bedrucken-
de Bahn zwischen den einzelnen Druckvorgdngen
keine Anderung ihrer Dimensionen erfdhrt, da unter
Verwendung der heute verfligbaren technischen
Mittel die zu bedruckende Bahn so prazis zu den
einzelnen Siebdruckschablonen ausgerichtet wer-
den kann, daB die Konturen der einzelnen Druckbil-
der genau zueinander passen, also kongruent sind.
Es ist jedoch durchaus mdglich, bei Verwendung
bestimmter Werkstoffe flr das zu bedruckende
bahnférmige Material sogar wahrscheiniich, da8 die
Bahn zwischen den einzelnen Druckvorgdngen eine
Anderung ihrer Linge erfdhrt, also beispielsweise
in Lingsrichtung etwas schrumpit oder sich etwas
dehnt. Dies kann zum Beispiel durch die Wirme-
einwirkung zum Trocknen der Druckfarbe zwischen
den einzelnen Druckvorgdngen oder durch die
Feuchtigkeit verursacht werden, die mit der Druck-
farbe auf das bahnf&rmige Material aufgebracht
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wird.

Derartige Lingendnderungen kdnnen aber
auch durch die Luftfeuchtigkeit der umgebenden
Atmosphére verursacht werden, und zwar insbe-
sondere dann, wenn die Bahn zum Auftragen einer
entsprechenden Anzahl von Einzel-Druckbildern
zwischen zwei Durchldufen Uber einen ldngeren
Zeitraum, also zum Beispiel mehrere Tage, zwi-
schengelagert wird. Dies ist praktisch unvermeid-
bar, da fir den zweiten Durchlauf und gegebenen-
falls weitere Durchldufe normalerweise andere
Siebdruckschablonen verwendet werden, so da8 es
allein aus wirtschaftlichen Grinden naheliegt, zu-
nichst aile zu bedruckenden Bahnen mit den im
ersten Durchlauf aufzutragenden Teil-Aufdrucken
zu versehen und dann sdmtliche Bahnen nach Um-
ristung der Maschine mit den noch fehlenden Teil-
Aufdrucken zu versehen.

Das AusmaB der durch die vorbeschribenen
Einflisse, also insbesondere durch Feuchtigkeit be-
wirkten Lingendnderungen ist normalerweise sehr
gering und mag zum Beispiel pro 1000 mm Bahn-
linge in der GréBenordnung von 0,1 bis 1,0 mm
liegen. Bei den mittlerweise auch an das Sieb-
druckverfahren gestellten Anforderungen hinsicht-
lich der dabei einzuhaltenden Genauigkeit sind je-
doch selbst derart geringe Abweichungen nicht
mehr tolerierbar, so daB es erforderlich ist, die
einzelnen nacheinander aufzubringenden Einzel-
Druckbilder bezlglich ihrer Ldnge genau einander
anzupassen, wobei das im ersten Arbeitsgang auf-

gebrachte Einzel-Druckbild im allgemeinen die

Soll-Linge aller spéter aufzubringenden Einzel-
Druckbilder bestimmt. Die hohen Anforderungen an
die Genauigkeit, mit welcher die einzeinen Einzel-
Druckbilder auf der Bahn aufgebracht werden, er-
gibt sich auch daraus, daB diese Druckbilder in
vielen Fallen spdter aus der Bahn, beispielsweise
durch einen Stanzvorgang, ausgeschnitten werden.
Bei unterschiedlich langen Teil-Druckbildern, die
sich zu dem Gesamt-Druckbild ergénzen, wird
beim Heraustrennen des Druckbildes aus der Bahn
entweder von einem zu langen Einzel-Druckbild ein
schmaler Streifen abgetrennt oder aber bei einem
zu kurzen Einzel-Druckbild ein schmaler Streifen
unbedruckten Materials nicht abgetrennt, der damit
Bestandteil des Gesamt-Druckbildes wird. Es be-
darf keiner niheren Erlduterung, daB dies in vielen
Fallen nicht akzeptiert wird. Ein typisches Beispeil
dafiir sind gedruckte Schaltungen, wenngleich das
vorstehend beschriebene Problem keineswegs auf
diese beschrdnkt ist, sondern auch bei Druckbil-
dern vorkommt, die in anderer Weise und flr ande-
re Zwecke verwendet werden, zum Beispiel als
Etiketten.

Theoretisch wére es mdglich, durch entspre-
chende Wahl der Bahnspannung die Ldnge der
Bahn und damit das bereits auf ihr vorhandenen
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Teil-Druckbildes beim jewsils folgenden Druchlauf
durch die Maschine dadurch an die Soli-Druckién-
ge, die sich aus der L&nge des in die Siebdruck-
schablone kopierten Druckbildes ergibt, anzupas-
sen, daB die Bahn mit entsprechenden Léngskraf-
ten beaufschlagt, also entsprechend gespannt wird.
In der Praxis ist dies jedoch mit sehr groBien
Schwierigkeiten verbunden, da beispielsweise der
E-Modul des die Bahn bildenden Materials Uber die

"Bahnidnge unterschiedlich sein kann. Hinzu kommt,

daB eine Beeinflussung des Druckbildes durch ein
entsprechende Spannen der Bahn normaierweise
immer nur im Sinne einer Verldngerung eines auf
der Bahn bereits befindlichen Teil-Druckbiides
mdglich sein wird, welches unter der Einwirkung
der genannten Einfliisse zu kurz geworden ist. Es
wire natlirlich theoretisch mdglich, beim ersten
Durchiauf die Bahn derart vorzuspannen und damit
zu i3ngen, dafB die folgenden Durchgéngen durch
Verringerung der Spannung auch eine Kiirzung der
Bahn und damit der auf dieser bereits befindlichen
Teil-Druckbilder méglich wird. Dadurch wiirde je-
doch das gesamte Verfahren noch komplizierter, so
da8 es in der Praxis, wenn Uberhaupt, nur mit sehr
groBem Aufwand realisierbar wére.

Das bahnférmige Material erfdhrt unter der Ein-
wirkung der vorgenannten Einflisse natlirlich auch
eine Anderung seiner Dimension quer zur LAngser-
streckung. Diese Anderung ist jedoch in Anbetracht
der geringen Breite der Bahn im Verhiltnis zu ihrer
Lingserstreckung vernachldssigbar, zumal die Er-
streckung des Druckbildes in Querrichtung norma-
lerweise erheblich kiirzer ist als in L&ngsrichtung
des bahnférmigen Materials.

Der Erfindung liegt unter anderem die Aufgabe
zugrunde, Verfahren und Vorrichtung der eingangs
beschriebenen Art so auszugestalten beziehungs-
weise so zu verbessern, daB das bahnférmige Ma-
terial unter einem spitzen Winkel gegeniber der
Siebdruckschablone aus dem Druckwerk relativ
herausgefiihrt werden kann, ohne daB dazu zusétz-
lich Raum fiir das bahnf&rmige Material im Bersich
unterhalb der Siebdruckschabione bend&tigt wirde.
Das Einfiinren des bahnférmigen Materials in das
Druckwerk soll moglich sein, ohne daB besondere
Vorkehrungen notwendig wiren, um das Material
an der Siebdruckschablone vorbeizufiihren. Dar-
Uber hinaus soll es ohne grofen verfahrenstechni-
schen und/oder vorrichtungstechnischen Aufwand
mdglich ist, die Ldnge des auf das bahnfdrmige
Material aufzutragenden Druckbildes an eine vorge-
gebenen Lénge anzupassen und zwar insbesonde-
re dann, wenn diese flir das aufzutragende Druck-
bild vorgegebene Linge nicht der Linge des
Druckbildes entspricht, welches in der Siebdruck-
schablone einkopiert ist.

Zur L8sung dieser Aufgabe schldgt die Erfin-
dung vor, dag die Siebdruckschablone unter einem
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spitzen Winkel zum Verlauf der Wegstrecke ange-
ordnet ist, um welche die Gegendruckrolle wihrend
des Druckvorganges verschoben wird, so daB zwi-
schen dem in der Siebdruckschablone einkopierten
Druckbild und dessen Projektion auf die Wegstrek-
ke der Gegendruckrolle eine Langendifferenz be-
steht, wobei die Siebdruckschablone wihrend des
Druckvorganges gegeniiber der Gegendruckrolle
im wesentlichen senkrecht zum Verlauf der Weg-
strecke der Gegendruckrolle und dabei gleichzeitig
in Druckrichtung im wesentlichen parallel zu ihrer
Ebene um eine Wegstrecke verschoben wird, de-
ren AusmapB der Differenz zwischen den in der
Siebdruckschablone einkopierten Druckbild und
dessen Projektion auf die Wegstrecke der Gegen-
druckrolle entspricht.

Auf diese Weise wird erreicht, da die dem
jeweiligen Druckwerk benachbarten Bahnabschnitte
in einer Richtung verlaufen k&nnen, die in Abhén-
gigkeit von den verfahrenstechnisch und maschi-
nentechnisch gegebenen Voraussetzungen gewahit
werden kann. Im allgemeinen werden die dem
Druckwerk benachbarten Abschniite des bahnf&r-
migen Materials horizontal verlaufen, da dies bei
einer Siebdruckmaschine, die zwei oder mehr
Druckstationen aufweist, zu einer besonders vorteil-
haften Anordnung der zusammenwirkenden Teile
fiihrt. Dadurch, daB die Siebdruckschabione parallel
zu ihrer Hauptebene wihrend des Druckvorganges
verschoben wird, wird die Differenz zwischen der
Linge des in der Siebdruckschablone einkopierten
Druckbildes einerseits und der Linge der Projek-
tion desselben auf die von oben von der Gegen-
druckrolle und der Rakel wihrend des Druckhubes
zurlickgelegten Wegstrecke andererseits kompen-
siert.

GemipB einem weiteren Vorschlag der Erfin-
dung kann im Bedarfsfall so verfahren werden, dai
das Ausmaf der im wesentlichen parallel zu ihrer
Ebene erfolgenden Verschiebung der Siebdruck-
schablone zur Anpassung der Lédnge des auf das
bahnf&rmige Material unter Verwendung der Sieb-
druckschablone aufzutragenden Druckbildes an
eine auf dem bahnférmigen Material vorgegebenen
Lidnge gewéhit wird entsprechend dem Unterschied
zwischen der Linge des in der Siebdruckschablo-
ne einkopierten Druckbildes und der auf dem bahn-
formigen Material vorgegebenen Linge flr das
aufzutragende Druckbild, so daB das AusmaB der
Parallelverschiebung abwsicht vom normalen Aus-
mapf, das sich bei ausschlieBlicher Berlicksichti-
gung der Differenz zwischen dem in der Siebdruck-
schablone einkopierten Druckbild und dessen Pro-
jektion auf die Wegstrecke der Gegendruckrolle
ergibt.

Im Vergleich mit dem normalen AusmaB der
Parallelverschiebung, welches lediglich den Lén-
genunterschied zwischen dem in der Siebdruck-
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schablone einkopierten Druckbild und der Linge
der Projektion desselben auf die Wegstrecke, ent-
lang welcher die Gegendruckrolle wihrend des
Druckvorganges verschoben wird, kompensiert, er-
fahrt das AusmaB der Parallelverschiebung somit
gine Vergrdfierung, wenn die auf dem bahnf&rmi-
gen Material in Langsrichtung desselben vorgege-
bene Erstreckung des Druckbildes gréfBer ist als
die entsprechende Erstreckung des in der Sieb-
druckschablone einkopierten Druckbildes. Umge-
kehrt erfahrt das Ausmag der Parallelverschiebung
der Siebdruckschablone eine Verringerung, wenn
die Erstreckung des auf dem bahnférmigen Materi-
al aufzutragenden Druckbildes in Langsrichtung
des bahnférmigen Materials kilrzer ist als die Lin-
ge des in der Siebdruckschablone einkopierten
Druckbildes. In Grenzfillen ist es nicht einmal aus-
geschlossen, daB die Paralielverschisbung der
Siebdruckschablone in entgegengesetzter Rich-
tung, also entgegen der Druckrichtung erfolgt. Dies
wird allerdings nur dann erforderlich sein, wenn die
Differenz zwischen der auf dem bahnférmigen Ma-
terial vorgegebenen Linge flir das Druckbild einer-
seits und der Ldnge des Druckbildes in der Sieb-
druckschablone andererssits sehr groB ist und der
Neigungswinkel zwischen Siebdruckschablone und
dem Verlauf der Wegstrecke, entlang welcher die
Gegendruckrolle verschoben wird, verhaitnismaBig
klein ist.

Es ist m&glich, die Gegendruckrolle um eine
Wegstrecke zu verschieben, die gleich der Linge
des in der Siebdruckschablone einkopierten Druck-
bildes ist. Allerdings ist dies nicht unbedingt erfor-
derlich, so daB auch keine Notwendigksit bestent,
die Linge der von der Gegendruckrolle beim
Druckhub zurlickgelegten Wegstrecke bei einer
Anderung der Linge des aufzuiragende Druckbil-
des entsprechend anzupassen, solange der von
der Gegendruckrolle ausgeflihrte Hub lang genug
ist.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens gem&A der
Erfindung kann eine Vorrichtung zum Bedrucken
von bahnférmigem Material im Siebdruckverfahren
mit wenigstens einer Siebdruckschablone, wenig-
stens einer Rakel und einer damit zusammenwir-
kenden Gegendruckroile verwendet werden, die
wihrend des Auftragens des Druckbildes auf dem
bahnfGrmigen Material gegeniiber der Siebdruck-
schablone in Druckrichtung um eine Wegstrecke
bewegt wird. Dabei ist die Siebdruckschablone un-
ter einem spitzen Winkel gegenliber der Wegstrek-
ke, entlang welcher die Gegendruckrolle bewegt
wird, angeordnet, wobei zwischen dem in der Sieb-
druckschablone einkopierten Druckbild und dessen
Projektion auf die Wegstrecke der Gegendruckrolle
gine Lingendifferenz besteht und die Siebdruck-
schablone wihrend des Druckvorganges gegen-
iber der Gegendruckrolle entlang einem Fithrungs-
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mittel eine Verschiebung im wesentlichen senk-
recht zur Wegstrecke der Gegendruckrolle und da-
bei eine Lingsverschiebung parallel zu ihrer Ebene
erfahrt, deren AusmaB der Lédngendifferenz zwi-
schen dem in der Siebdruckschablone einkopierten
Druckbild und dessen Projektion auf die Wegstrek-
ke der Gegendruckrolle entspricht. Ferner kann die
Anordnung so getroffen sein, da das Flihrungsmit-
tel, entlang welchem die Siebdruckschablone wah-
rend ihrer Bewegung im wesentlichen senkrecht
zur Wegstrecke der Gegendruckrolle gefiihrt ist,
zur Anpassung der Linge des auf das bahnfdrmige
Material aufzuiragenden Druckbildes an eine auf
dem bahnférmigen Material vorgegebene Ldnge
verstellbar ist, um so das AusmaB der Parallelver-
schiebung der Siebdruckschablone anzupassen an
den Unterschied zwischen der Linge des in der
Siebdruckschablone einkopierten Druckbildes und
der auf dem bahnfGrmigen Material vorgegebenen
Linge fiir das aufzutragende Druckbild. Als beson-
ders vorteilhaft hat sich derzeit eine Ausflihrungs-
form erwiesen, bei welcher das Flihrungsmittel we-
nigstens eine Fihrungsleiste aufweist, welche in
ihrer Normaliage mit der Vertikalen einen Winkel
einschliefit, welcher gleich der Hélfte des Winkels
ist, um welchen die Siebdruckschablone gegentiber
der Wegsirecke der Gegendruckrolle geneigt ist,
und in einer Ebene, die parallel zur Wegstrecke,
um welche die Gegendruckrolle verschoben wird,
und senkrecht zur Ebene der Siebdruckschabione
verlduft verschwenkbar und in siner bestimmten
Position feststellbar angeordnet ist. Die Normallage
ist dabei jene Position der Fuhrungsieiste, bei wel-
cher das auf das bahnfSrmige Material aufzutra-
gende Druckbild eine Erstreckung in Langsrichtung
der Bahn aufweist, die gleich ist der entsprechen-
den Erstreckung des in der Siebdruckschablone
befindlichen Druckbildes, so daf die Parallelver-
schiebung der Siebdruckschablone wahrend des
Druckvorganges lediglich dazu dient, den aufgrund
der Neigung der Siebdruckschablone vorhandenen
Lingenunterschied zwischen dem in der Sieb-
druckschablone einkopierten Druckbild einerseits
und der Projektion derselben auf die von der Ge-
gendruckrolle wahrend des Druckvorganges zu-
riickgelegten Wegstrecke andererseits zu kompen-
sieren.

im einzelnen kann die Anordnung so getroffen
sein, daB der Rahmen der Siebdruckschablone
oder irgendweiche damit verbundenen Teile mit
wenigstens einer Gruppe von drei zusammenwir-
kenden Rollen versehen ist bezishungsweise sind,
die an der Fihrungsleiste anliegen und von einer
gemeinsamen Halterung getragen sind, die in einer
Ebene, die senkrecht zur Ebene der Siebdruck-
schablone und parallel zur Wegstrecke, um weiche
die Gegendruckrolle verschoben wird, verlduft,
schwenkbar am Rahmen der Siebdruckschablone
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oder an einem Fortsatz derselben angebracht ist.
Auf diese Weise kdnnen die drei Roilen bei einer
Anderung der Schriglage der Fiihrungsleiste sich
selbstétig an den jeweiligen Verlauf der Flihrungs-
leiste anpassen.

Weiterhin kann die Gegendruckrolle von einem
hin- und herbewegbaren Schiitten getragen wer-
den, der mit einer Gleitfihrung fir die Siebdruck-
schablone versehen ist, wobei die Gleitflinrung mit
dem Verlauf der Wegstrecke des Schlittens einen
Winkel einschliept, der gleich ist dem Winkel, unter
welchem die Siebdruckschablone gegeniiber der
Wegstrecke des Schlittens geneigt ist. Diese An-
ordnung der Teile erlaubt es, auf einfache Weise
eine Zwangsflhrung zwischen Schiitten und Ge-
gendruckrolle einerseits und der Siebdruckschablo-
ne zu erreichen, insbesondere auch bezliglich der
Anpassung der Hohenlage der Siebdruckschablone
an die Position, die die Gegendruckrolle und damit
das zu bedruckende bahnfdrmige Material im Ver-
lauf des Druckvorganges einnehmen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung im Schema dargestelit. Es zeigen:

Fig. 1 im Schema die Seitenansicht einer
Druckstation zum Bedrucken von bahnfdrmigem
Material mit den Teilen in der Position zu Beginn
des Druckhubes,

Fig. 2 eine der Fig. t entsprechende Darstel-
lung mit der Lage der zusammenwirkenden Teile
am Ende des Druckhubes,

Fig. 3 eine Darstellung der geometrischen
Beziehung zwischen Siebdruckschablone und der
Wegstrecke der Gegendruckrolle,

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Siebdruckscha-
bione.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestelite Vor-
richtung besteht im wesentlichen aus einer
Siebdruckschablonen-Einrichtung, 10, die eine in-
nerhalb eines Rahmens 12 angeordnete Siebdruck-
schablone 11 aufweist und mit einer Rakel 14 so-
wie einer Gegendruckrolle 16 zusammenwirkt. Ra-
kel 14 und Gegendruckrolle 16 werden von einem
gemeinsamen Schlitten 18 getragen, der in hori-
zontaler Ebene hin- und herbewegbar angeordnet
und an Holmen 20 geflihrt ist. Letztere sind an
vertikalen Stdndern 22 angebracht, die mit dem
Maschinenrahmen 24 verbunden sind. Der Antrieb
des Schlittens 18 erfolgt Uber einen Kurbeltrieb 15,
dessen Kurbel 17 um eine Achse 19 schwenkbar
angeordnet ist. Der Schlitien 18 ist mit einem quer
zu den Holmen 20 verlaufenden horizontalen Fiih-
rungsschlitz 21 versehen, in den ein Zapfen 23 des
Kurbelarmes 17 singrsift.

Der Gegendruckrolle 16 ist eine Flihrungsrolle
26 zugeordnet, die ebenfalls vom Schiitten 18 ge-
tragen wird. Beide Rollen 16 und 26 dienen zur
Fihrung des zu bedruckenden Materials 28, wel-
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ches bahnf6rmig ausgebildet ist und absatzweise
bedruckt wird, wenn die Bahn 28 zwischen zwei
Transportschritten stillsteht. Das zu bedruckende
bahnférmige Material 28 kann von einer Vorratsrol-
le abgezogen und nach dem Bedrucken wieder
aufgerollt werden.

Die Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 ist ge-
geniiber der horizontalen Strecke 30, welche der
Schlitten 18 und damit die Gegendruckwalze 16
wihrend des Druckhubes in Richtung des Pfeiles
32 verschiebbar ist, um einen Winkel 34 (Figur 3)
geneigt, der bei dem in der Zeichnung dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel 15° betrigt.

Der Schlitten 18 ist mit einer Gleitflihrung 36
flr die Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 verse-
hen. Diese Gleitflihrung 36 ist ebenfalls unter ei-
nem Winkel von 15° zur Horizontalen angeordnet,
aiso entsprechend dem Winkel 34 gegeniiber den
Holmen 20, die den Verlauf der Wegsirecke be-
stimmen, um welche der Schlitten 18 mit Gegen-
druckwalze und Rakel 14 wihrend des Druckhubes
in Richtung des Pfeiles 32 bewegt wird.

Die Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 ist fer-
ner am tieferliegenden Endbereich mit zwei seitli-
chen, nach unten vorstehenden Fortsédtzen 38 ver-
sehen, von denen jeder eine Halterung 40 trigt, die
in einer senkrechten, parallel zu den Holmen 20
verlaufenden Ebene am jeweiligen Fortsatz 38 um
eine Achse 41 schwenkbar angebracht ist. Jede
Halterung 40 trdgt drei Rollen, die in der in den
Figuren 1 und 2 der Zeichnung dargesteliten Weise
zueinander angeordnet sind und mit jeweils einer
Filhrungsleiste 42 derart zusammenwirken, daf
zwei Rollen 44 sich an einer Seite und die Rolle 46
an der anderen Seite der Leiste 42 befinden und
dabei an der Leiste 42 derart anliegen, da die
Rollen 44, 46 und damit die diese tragenden Teile
leicht entlang der Leiste 42 verschoben werden
kdnnen. Da die Rollen 44 und 46 jewsils Uber
Halterung 40 und Fortsatz 38 mit der Sieb
druckschablonen-Einrichtung 10 verbunden sind,
stellen somit die Leisten 42 eine Flhrung fiir die
Siebdruckschablone dar.

Da die Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 in
der Gleitfihrung 36 des Schlittens 18 gelagert ist,
hat eine Verschiebung des Schiittens 18 wihrend
des Druckhubes nach rechts in Richtung des Pfei-
les 32 einmal eine Relativverschiebung zwischen
Schiitten 18 und Siebdruckschablonen-Einrichtung
10 parallel zur Hauptebene der Siebdruckschabio-
ne 11 zur Folge, wobei letztere zugleich nach oben
verschoben wird. Das heiBt, daB Schiitten 18 einer-
seits und Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 an-
dererseits Uber eine Zwangsfiihrung, ndmlich die
Gleitlager 36, miteinander verbunden sind, die si-
cherstellt, daB wahrend des Druckhubes die Sieb-
druckschablone 11 die richtige relative Position zur
Gegendruckrolle 16 und damit zu dem Uber der
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Roile 16 gefiihrten bahnfdrmigen Material 28, wel-
ches zu bedrucken ist, einnimmt. Wahrend des
Druckhubes bringt die Gegendruckrolle 16 den zu
bedruckenden Abschnitt des bahnf&rmigen Materi-
als in Kontakt mit der Siebdruckschablone 11, wo-
bei die Rakel 14, die ebenfalls am Schlitten 18
angebracht ist, die Druckfarbe durch die Druck-
schablone zur Herstellung des Druckbildes auf dem
bahnf6rmigen Material aufirdgt.

Die Ldnge des in der Siebdruckschablone 22
einkopierten Druckbildes 30" ist gleich der Linge
der Strecke 30, um die die Gegendruckroile 16
wéhrend des Druckhubes bewegt wird. Aufgrund
der geneigten Anordnung der Siebdruckschablone
11 gegenliber dem Verlauf der Wegstrecke 30 ist
die Projektion des in der Sliebdruckschablone 11
einkopierten Druckbildes 30" auf die Wegstrecke
30 kiirzer.

Diese Zusammenhinge sind in Figur 3 der
Zeichnung dargestellt, die die geometrischen Be-
zishungen zwischen der Bewegungsbahn 30 der
Gegendruckrolle 16 und der Siebdruckschabione
11 beziehungsweise dem darin befindlichen Druck-
bild 30" zeigt. Mit zunehmendem Winkel 34 wird
die Differenz zwischen der Wegstrecke 30 und der
auf diese projizierten Linge des Druckbildes 30" in
der Schablone gréBer. Umgekehrt wird die Diffe-
renz kieiner, je kleiner der Winkel 34 wird. Eine
Anordnung der SiebdruckschablonenEinrichtung
10, bei welcher die Siebdruckschablone 11 parallel
zu der Wegstrecke verlduft, die von der Gegen-
druckrolle 16 wdhrend des Druckhubes ausgefiihrt
wird, ist unerwiinscht, da die schrdge Anordnung
der Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 bei etwa
horizontalem Verlauf des bedruckten Abschnittes
des bahnférmigen Materials 28 im Verlauf des
Druckhubes, also der Bewegung der Gegendruck-
rolle 16 in Richtung des Pfeiles 32, ein einwandfrei-
es Ldsen des bahniSrmigen Materials 28 von der
Siebdruckschablone bewirkt, sobald das mit dem
Farbauftrag versehene bahnfdrmige Material 28
wéhrend des Druckhubes den Bereich zwischen
Siebdruckschablone 11 und Gegendruckrolle 16
verlaBt. AuBerdem erm8glicht die geneigte Anord-
nung der Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 ein
einwandfreies Verteilen der Farbe Uber den mit
dem Druckbild versehenen Bereich der Siebdruck-
schablone 11 sowie ein Sammeln der Farbe im
tieferliegenden Bereich der Siebdruckschablone.
Dies beglinstigt ebenfalls eine gute Druckqualitét.

Wenn der Neigungswinkel 34 15  betrigt, ist
dies in vielen Anwendungstillen eine Art Optimum
zwischen den vorerwdhnten drucktechnischen Er-
fordernissen und der durch die Neigung der Sieb-
druckschablone gegeniiber der Wegstrecke 30 ver-
ursachten Langendifferenz zwischen dieser Weg-
strecke und dem auf diese projizierten Druckbild
30", das in der Siebdruckschablone einkopiert ist.
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Diese Lingendifferenz muB wahrend des Druckvor-
ganges kompensiert werden, wenn verhindert wer-
den soll, da das auf dem bahnf&rmigen Material
28 erscheinende Druckbild lediglich die Lange der
Projektion des Druckbildes 30" auf die Waegstrecke
30 aufweist, mithin kiirzer wére als es der wirkli-
chen Linge des in der Siepdruckschablone 11
einkopierten Druckbildes 30" entspricht. Diese
Kompensation wird dadurch erreicht, daf die
Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 mit der Sieb-
druckschablone 11 beim Druckvorgang, aiso wah-
rend des von der Gegendruckrolle 16 durchgeflhr-
ten Druckhubs, eine Verschiebung parallel zu ihrer
Hauptebene erfdhrt. Diese Parallelverschiebung,
die die durch die Gleitlager 36 gleichzeitig bewirkte
Verschiebung der Siebdruckschablonen-Einrichtung
10 nach oben Uberlagert, erfolgt, bezogen auf die
Darstellung in den Figuren 1 bis 3, von links nach
rechts, also im wesentlichen in der Richtung, in
welcher sich auch die Gegendruckrolle 16 wéhrend
des Druckhubes bewegt. Sie wird durch die Fiih-
rungsleisten 42 bewirkt , die in der Normailage zur
Kompensation dieser Léngendifferenz gegeniiber
der Vertikalen um einen Winkel 48 derart geneigt
sind, daB die Siebdruckschablonen-Einrichtung 10
im Zuge ihrer Aufwértsbewegung eine Parallelver-
schiebung von links nach rechts erfdhrt, die den
Lidngenunterschied zwischen der Linge des Druck-
bildes 30 in der Siebdruckschablone und der Pro-
jektion dieses Druckbildes auf die Horizontale, also
die Wegstrecke 30, ausgleicht.

Die Fig. 3 !4Bt erkennen, daB zu Beginn des
Druckvorganges die Siebdruckschablone 11 eine
Position sinnimmt, in welcher das linke Ende des in
ihr einkopierten Druckbildes 30" am Ausgangs-
punkt des Hubes liegt, den die Gegendruckrolle 16
entlang der Wegstrecke 30 wéhrend des Druckvor-
ganges ausflihrt. In dieser Position endet das
Druckbild 30" vor dem Ende dieser Wegstrecke 30.
Aufgrund der Verschiebung der
Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 nach rechts
befindet sich das rechte Ende des in der Sieb-
druckschablone 11 einkopierten Druckbildes 30
am Ende des Druckhubes und auch am Ende der
Wegstrecke 30. Die Wegstrecke 30, die parallel
zur Siebdruckschablone 11 verlduft, bezeichnet
den Abstand zwischen dem linken Ende des in der
Siebdruckschablone einkopierten Druckbildes 30"
zu Beginn des Druckvorganges einerseits, also vor
Beginn der Parallelverschiebung der Siebdruck-
schablone 11, und dem rechten Ende des in der
Siebdruckschablone 11 einkopierten Druckbildes

30" am Ende des Druckhubes, also nach Beendi-

gung der Parallelverschiebung der Siebdruckscha-
blone 11 nach rechts im Zug des von der Gegen-
druckrolle 16 ausgeflihrten Druckhubes.

Dabei muB, um die vorbeschriebene Kompen-
sation zu erreichen, der Neigungswinke!l 48 der
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Fihrungsleisten 42 jeweils die Hilfte des Winkels
34 betragen, um welchen die
Siebdruckschablonen-Einrichtung 10  gegeniber
der Wegstrecke 30 beziehungsweise den Holmen
20 geneigt ist. Mithin betrdgt der Winke!l 48 75,
wenn der Winkel 34 15" betrigt.

Die Flihrungsleisten 42 sind um eine Achse 50,
die sich nahe dem unteren Ende der jewsiligen
Leiste befindet, in einer vertikalen Ebene, die paral-
lel zur Wegstrecke 30 verlduft, schwenkbar an der
Siebdruckmaschine angebrachi. Somit kann der
Winkel 48, den die FUhrungsleisten 42 mit der
Vertikalen einschlieBen, durch entsprechendes Ver-
schwenken der Leisten 42 geéndert werden. Dies
ist dann zweckmépBig, gegebenenialls sogar erfor-
derlich, wenn die Lénge 30 des in der Siebdruck-
schablone einkopierten Druckbildes abweicht von
der Soll-Linge des auf das bahnférmige Material
aufzutragenden Druckbildes. Dieser Fall kann dann
eintreten, wenn das bahnfdrmige Material zwei-
oder mehrmals bedruckt wird und die Zeitabstdnde
zwischen den einzelnen Druckvorgédngen so grof
sind, daB das bahnférmige Material zwischen zwei
Durchldufen durch die Druckmaschine eine Ande-
rung seiner Lange erfdhrt.

Im einzelnen bedeutet dies, daB bei einer Deh-
nung des bahnférmigen Materials 28 in dessen
Lingsrichtung die auf ihm bereits befindlichen Teil-
Druckbiider eine dem Aufmaf der Dehnung ent-
sprechende Langung erfahren haben mit der Folge,
daB diese Ldangung beim Auftragen des oder der
nédchsten Druckbildes beziehungsweise Druckbilder
berlicksichtigt werden muB, wenn erreicht werden
soll, daf die Konturen des auf das bahnférmige
Material 28 aufzutragende Einzel-Druckbild dek-
kungsgleich sind mit dem auf dem bahnfdrmigen
Material 28 bereits befindlichen, auf einen friiheren
Druckvorgang zurlickgehendes Teil-Druckbild, wel-
ches in einem vorangegangenen Durchgang des
bahnfdrmigen Materials 28 durch die Maschine
hergestellt worden war. Zur Anpassung des neu
aufzutragenden Druckbildes an das aufgrund der
zwischenzeitlich eingetretenen Dehnung des bahn-
férmigen Material 28 lédnger gewordenen, bereits
auf dem Material 28 befindlichen Druckbildes wer-
den die Leisten 42 aus ihrer Normallage etwas
verschwenkt derart, daf der Winkel 48 grdfer wird.
Dies hat zur Folge, daB die Parallelverschiebung
der Siebdruckschablonen-Einrichtung 10 wihrend
des Druckhubes von links nach rechts, bezogen auf
die Darstellung der Figuren 1 bis 3, entsprechend
gr6Ber wird. Sie setzt sich somit zusammen aus
dem Wegabschnitt fir den Ausgleich der sich aus
dem Winkel 34 ergebenden Léngendifferenz 30" -
30 und einem zusitzlichen Wegabschniit, der der
Anpassung der Linge der Siebdruckschablone ein-
kopierten Druckbildes an die Ldnge des Druckbil-
des auf dem bahnf&rmigen Material dient.
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Umgekehrt gift, daB bei einem Schrumpfen des
bahnférmigen Materials 28 zwischen zwei Durch-
[dufen das bereits auf dem Material 58 im ersten
Durchgang aufgetragene Druckbild klrzer wird mit
der Folge, daB auch das neu aufzutragendgl Druck-
bild kirzer sein muB als es der Ldnge 30 des in
der Schablone befindlichen Druckbildes entspricht.
Dies wird ebenfalls durch eine entsprechende Ver-
schwenkung der Fiihrungsleisten 42 um die jeweili-
ge Schwenkachse 50 bewirkt, jedoch in Gegenrich-
tung, also im Sinne einer Verkleinerung des Win-
kels 48, so daB die von der Siebdruckschablonen-
Einrichtung wihrend des Druckvorganges ausge-
flihrte Parallelverschiebung entsprechend kirzer
wird. Das AusmaB der Parallelverschiebung ent-
spricht in diesem Fall der Differenz zwischen dem
Wegabschnitt flir den Ausgleich der sich aus dem
Winkel 34 ergebenden Léngendifferenz 30" -30
und dem Wegabschnitt, der der Anpassung der
Lénge des in der Siebdruckschablone einkopierten
Druckbildes 30" an die L&dnge des Druckbildes auf
dem bahnférmigen Material dient.

Selbstversténdlich ist das AusmaB, um welches
die Flihrungsleisten 42 aus ihrer Normallage ver-
schwenkt werden, sehr gering. Es wird normaler-
weise in der GrdBenordnung von zum Beispiel "1
bis 3° liegen. Dies reicht jedoch aus, um die
erforderliche Anpassung der Ldnge des neu aufzu-
bringenden Druckbildes an das aufgrund der L&n-
gendnderung des bahnf&rmigen Materiais 28 I&n-
ger oder klirzer gewordenen, bereits auf dem Ma-
terial 28 befindlichen Druckbild zu erreichen.

Die in Frage kommenden L3angendnderungen
des aufzubringenden Druckbildes sind in jedem
Fall, jedenfalls bezogen auf die Gesamtlinge des
herzustellenden Druckbildes, so gering, daB die
Qualitdt des Gesamtdruckbildes, das sich aus meh-
reren Einzel-Druckbildern zusammensetzt, darunter
nicht leidet.

Es wird jedoch in jedem Fall erreicht, da8 die
Konturen der Einzel-Druckbilder jedenfalls soweit
deckungsgleich sind, daB sie den geforderten Qua-
litdtsansprlichen genligen.

Die Erfindung ist auch dann anwendbar, wenn
es um die Herstellung eines Druckbildes geht, wel-
ches lediglich in einem einzigen Druckvorgang her-
gestellt wird, also nicht aus mehreren Einzel-Druck-
bildern zusammengesetzt ist. Hierbei macht es die
Erfindung mdglich. eine spétere Lingeninderung
des bahnférmigen Materials von vornherein in der
Woeise zu berlicksichtigen, daB8 durch entsprechen-
de Einstellung der Siebdruckschablone bzw. des
Fihrungsmittels flir diese ein etwas l&ngeres oder
kiirzeres Druckbild auf das bahnférmige Material
aufgetragen wird als der Soll-Druckbildldnge ent-
spricht. Dabei kann das Ausmaf. um welches das
auf das bahnf&rmige Material aufgetragene Druck-
bild gegeniiber der Soll-Druckbildlange kirzer oder
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ldnger ist, dem AusmaB der Lingendnderung ent-
sprechen, welche die Bahn zu einem spiteren
Zeitpunkt, beispielsweise wihrend eines anschliie-
Benden Trocknungsvorganges, erfdhrt. Im allgemei-
nen wird die Bahn dabei schrumpfen, also etwas
kiirzer werden, so daB das auf das bahnfSrmige
Material aufgetragene Druckbild etwas Idnger,
ndmlich entsprechend dem AusmaB des Schrump-
fens des bahnfSrmigen Materials, ist als die Soll-
Druckbildldnge. Theoretisch bestlinde auch die
M8glichkeit, stattdessen das in der Siebdruckscha-
blone einkopierte Druckbild entsprechend ldnger zu
machen. Dies lieBe jedoch die Tatsache unberlick-
sichtigt, daB beispielsweise bei einem Wechsel des
Werkstoffs, aus welchem die zu bedruckende Bahn
besteht, das AusmaB der eintretenden LZngenin-
derung beispielsweise aufgrund der bereits ge-
nannten Wirmebehandlung, sich mdglicherweise
dndern wird. Dem kann durch entsprechende Ein-
stellung der Siebdruckschablone bzw. der Fiihrung
flir diese Rechnung getragen werden, jedoch nicht
durch eine Anderung der Linge des in der Sieb-
druckschablone einkopierten Druckbildes.

Auch bei Mehrfachdruck, bei welchem das fer-
tige Druckbild sich aus mehreren Einzel-Druckbil-
dern zusammesetzt, besteht die Mdglichkeit, das
erste Einzel-Druckbild entsprechend der LAngenén-
derung, die das bahn{&rmige Material beim ersten
Trocknungsvorgang erfihrt, durch entsprechende
Einstellung der Siebdruckschabione bzw. der Fih-
rung fir diese entsprechend idnger oder kiirzer
aufzutragen derart, da8 nach erfolgter L&dngen&nde-
rung des bahnfrmigen Materials die Linge des
ersten Einzel-Druckbildes im wesentlichen der Soll-
L&nge entspricht. Eskann dann unter der Voraus-
setzung, daB danach keine wesentliche Ldngenén-
derung des bahnférmigen Materials mehr eintritt,
jewsils ein Einzel-Druckbild aufzubringen, dessen
Lange der auf dem bahnfSrmigen Material vorge-
gebenen Linge flir das Druckbild entspricht, ohne
daB dazu eine wesentliche zusidtzliche Parallelver-
schiebung der Siebdruckschablone wahrend des
Druckvorganges erforderlich wire. Eine solche Ver-
fahrensweise wird nur dann mdglich sein, wenn
aufgrund der Beschaifenheit des bahnfdrmigen Ma-
terials dieses eine wesentliche Lingendnderung
beispielsweise in der ersten Trocknungsstation er-
fahrt und die zusétzlich noch auftretenden Lingen-
dnderungen, beispielsweise in den nachfolgenden
Trocknungsstationen, merklich geringer sind, ggf.
praktisch kaum noch ins Gewicht fallen. - Auch in
diesem Fallwére es theoretisch mdéglich, das in der
Siebdruckschablone flir die erste Druckstation ein-
kopierte Druckbild entsprechend [&nger zu machen.
Dies hétte jedoch den Nachteil zur Folge, daB das
in dieser Siebdruckschablone einkopierte Druckbiid
bezlglich seiner Ldnge von den in den Siebdruck-
schablonen der anderen Druckstationen einkopier-
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ten Druckbilder abwiche. Dies wirde bei der Her-
stellung der Siebdruckschablonen eine erhebliche
Komplizierung und Verteuerung darstellen, die
durch Anwendung der Erfindung vermieden werden
k&nnen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Bedrucken von bahnfdrmi-
gem Material unter Verwendung wenigstens einer
Siebdruckschablone mit wenigstens einer Rakel
und einer damit zusammenwirkenden Gegendruck-
rolle, die wihrend des Druckvorganges gegenlber
der Siebdruckschablone in Druckrichtung um eine
Wegstrecke verschoben wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gegendruckrolle wdhrend des
Druckvorganges entlang einer Wegstrecke verscho-
ben wird, gegenlber welcher die Siebdruckscha-
blone unter einem spitzen Winke! verlduft, so das
zwischen dem in der Siebdruckschablone einko-
pierten Druckbild und dessen Projektion auf die
Wegstrecke der Gegendruckrolle eine Langendiffe-
renz besteht, und die Siebdruckschablone wéhrend
des Druckvorganges gegenUber der Gegendruck-
rolle im wesentlichen senkrecht zum Verlauf der
Wegstrecke der Gegendruckrolle und dabei gleich-
zeitig in Druckrichtung im wesentlichen parallel zu
ihrer Ebene um eine Wegstrecke verschoben wird,
deren Ausmap der Differenz zwischen dem in der
Siebdruckschablone einkopierten Druckbild und
dessen Projektion auf die Wegstrecke der Gegen-
druckrolle entspricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei Vorhandensein eines Unter-
schieds zwischen der Lidnge des in der Siebdruck-
schablone einkopierten Druckbildes und der auf
dem bahnférmigen Material vorgegebenen Linge
flir das aufzuiragende Druckbild das AusmaB der
im wesentlichen parallel zu ihrer Ebene erfolgen-
den Verschiebung der Siebdruckschablone zur An-
passung der Linge des auf das bahnfdrmige Mate-
rial unter Verwendung der Siebdruckschablone auf-
zutragenden Druckbildes an die auf dem bahnfdr-
migen Material vorgegebene Linge gewéhit wird,
so daB das AusmaB der Parallelverschiebung ab-
weicht vom normalen AusmagB, das sich bei aus-
schiieflicher Berlicksichtigung der Differenz zwi-
schen dem in der Siebdruckschablone einkopierten
Druckbild und dessen Projektion auf die Wegstrek-
ke der Gegendruckrolle ergibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gegendruckrolle um eine
Wegstrecke verschoben wird, die mindestens der
Linge des in der Siebdruckschablone sinkopierten
Druckbildes entspricht.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4, Vorrichtung zum Bedrucken von bahnfdrmi-
gem Material (28) im Siebdruckverfahren mit we-
nigstens einer Siebdruckschabione (11) , wenig-
stens einer Rakel (14) und einer damit zusammen-
wirkenden Gegendruckrolle (18), die wihrend des
Aufiragens des Druckbildes auf dem bahnfSrmigen
Material (28) gegeniiber der Siebdruckschablone
(11) in Langsrichtung des bahnf&rmigen Materials
um eine Wegstrecke (30) bewegt wird, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Siebdruckschablone (11)
unter einem spitzen Winkel (34) gegeniiber der
Wegstrecke (30), entlang welcher die Gegendruck-
rolle (16) bewegt wird, angsordnet ist, so da zwi-
schen dem in der Siebdruckschablone einkopierten
Druckbild (30") und dessen Projektion auf die Weg-
strecke der Gegendruckrolle eine Lingendifferenz
besteht, wobei die Siebdruckschablone (11) wih-
rend des Druckvorganges gegeniber der Gegen-
druckrolle entlang einem Fihrungsmittel (42) eine
Verschisbung im wesentlichen senkrecht zur Weg-
strecke der Gegendruckrolle und dabei eine Langs-
verschiebung parallel zu ihrer Ebene erfdhrt, deren
AusmapB der LAngendifferenz zwischen dem in der
Siebdruckschablone einkopierten Druckbild (30")
und dessen Projektion auf die Wegstrecke (30) der
Gegendruckrolle (16) entspricht.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Flhrungsmittel (42) , ent-
lang welcher die Siebdruckschablone (11) wihrend
ihrer Bewegung im wesentlichen senkrecht zur
Wegstrecke (30) der Gegendruckrolle (16) geflihrt
ist, zur Anpassung der Linge des auf das bahnfdr-
mige Material (28) aufzutragenden Druckbildes an

- eine auf dem bahnférmigen Material vorgegebene

LAnge verstellbar ist, um so das Ausmag der Paral-
lelverschiebung der Siebdruckschablone (11) anzu-
passen an den Unterschied zwischen der Linge
(30") des in der Siebdruckschablone (11) einkopier-
ten Druckbildes und der auf dem bahnférmigen
Material (28) vorgegebenen L&nge fir das aufzutra-
gende Druckbild, so daB bei Vorhandensein eines
solchen Unterschiedes die L&nge der Parallelver-
schiebung abweicht von der Linge, die sich bei
ausschlielicher Berlicksichtigung der Langendiffe-
renz zwischen dem in der Siebdruckschablone ein-
kopierten Druckbild (30") und dessen Projektion
(30) auf die Wegstrecke der Gegendruckrolle (16)
ergibt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da das FUhrungsmittel (42) wenig-
stens eine Flhrungsleiste aufwseist, welche in ihrer
Normallage mit der Vertikalen einen Winkel (48)
sinschlieft, welcher gleich der Hélfte des Winkels
(34) ist, um welchen die Siebdruckschablone (11)
gegeniiber der Wegstrecke (30) der Gegendruck-
rolle geneigt ist, und in einer Ebene, die parailel
zur Wegstrecke (30), um welche die Gegendruck-
rolle verschoben wird, und senkrecht zur Ebene
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der Siebdruckschablone (11) verlduft, schwenkbar
und in einer bestimmten Position feststellbar ange-
ordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Rahmen der Siebdruckscha-
blone mit wenigstens drei zusammenwirkenden
Rollen (44, 46) versehen ist, die an der Flhrungs-
leiste (42) anliegen und von einer gemeinsamen
Halterung (40) getragen sind, die in einer Ebene,
die senkrecht zur Ebene der Siebdruckschablone
(11) und parallel zur Wegstrecke (30) ., um welche
die Gegendruckrolle (18) verschoben wird, verlduft,
schwenkbar am Rahmen der Siebdruckschablone
oder an einem Fortsaiz derselben angebracht ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gegendruckrolle (16) von
einem hin- und herbewegbaren Schiitten (18) getra-
gen ist, der mit einer Gleitflihrung (36) flir die
Siebdruckschablone (11) versehen ist, und die
Gleitfihrung (36) mit dem Verlauf der Wegstrecke
(30) des Schlittens (18) einen Winkel einschlieft,
der gleich ist dem Winkel (34), unter welchem die
Siebdruckschablone (11) gegeniiber der Wegstrek-
ke (30) des Schilittens (18) geneigt ist.
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