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@ Verfahren zur Herstellung von laminierten Ausweisen und Anordnung zur Durchfiihrung des

Verfahrens.

@ Zur Herstellung von mit einem Folienmaterial
laminierten Ausweisen oder dergl. Datentrdgern wird
ein bandfSrmiges Trigermaterial (10) verarbeitet, auf
welchem aufeinanderfolgende Datenbl&cke enthalten
sind, die in einer Stanzstation (12) aus dem takiwei-
se bewegten Trigermaterial (10) ausgestanzt wer-
den. Zur geneuen Positionierung der Datenbl&cke in
der Stanzstation (12) ist der Stanzstation eine Vor-
schubeinheit (28) und eine Sensor (22) zugeordnet,
der geeignet ist, jedem Datenblock zugeordnete
Druckmarken abzutasten, einen Steuerbefehl an eine
Steuereinheit (26) abzugeben und dadurch den je-
weils exakten Schritt des’ Datenblocks in die Stanz-
station (12) herbeizufiihren. Das Trigermaterial (10)
¢\ wird mit einem Folienmaterial 18, 18) laminiert. In
<einer vor der Stanzstation (12) angeordneten Auftra-
gestation (36) wird ein Haftvermittler auf das Tréger-
¢p material aufgetragen. Der Auftragestation (36) ist
O ebenfalls ein Sensor (46) und eine Vorschubeinheit
°(56) zugeordnet. Beide Sensoren (22, 46) und Vor-
¢\l schubeinheiten (28, 56) sind mit der Steuereinheit
€N (26) verbunden, die auf Steuersignale aus beiden
cSensoren (22, 48) Vorschubschritte beider Vorschu-
beinheiten (28, 56) veranlaBt. Beim Eintreffen des
erste Steuersignals von dem der Stanzstation (12)
zugeordneten Sensor (22) wird der der Auftragesta-
tion (36) zugeordnete Sensor (46) abgeschaltet.
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Verfahren zur Herstellung von laminierten Ausweisen und Anordnung zur Durchfiihrung des Verfah-

Die Erfindung befrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von mit einem Folienmaterial laminierten Aus-
weisen oder dergl. Datentriigern durch Ubertragung
von jeweils einem Ausweis bzw. Datentrdger zuge-
ordneten Datenbldcken auf ein bandférmiges Trédg-
ermatarial, aus dem sie in einer Stanzstation ein-
zeln ausgestanzt werden, wobei bei Anndherung
eines Datenblocks an die Stanzstation eine jedem
Datenblock zugeordnete Druckmarke von einem
Sensor ermittelt und dadurch eine Steuersequenz
ausgeidst wird, durch welche das Trigermaterial
einem derart getakieten Vorschub unterworfen
wird, daff jeder Datenblock in der Stanzstation ex-
akt gegeniiber dem Stanzwerkzeug ausgerichtet
zum Stilistand kommt, der den Datenblock enthal-
tende Abschnitt ausgestanzt und dann das Triger-
material weiterbewegt wird, wobei vor dem Lami-
nisren des Trégermaterials zwischen den miteinan-
der zu verbindenden Fldchen von Trigermaterial
und Folienmaterial ein Haftvermittier angeordnet
wird, sowie eine Anordnung zur Durchfiihrung des
Verfahrens.

Ein Haftvermittler ist erforderlich, um eine dau-
erhafte und zuverldssige Verbindung zwischen dem
Datentrdger und dem zur fdlschungssicheren Ab-
deckung des Datentrdgers dienenden Folienmateri-
al zu erreichen.

Da Weripapiere, Ausweise und dhnliche Daten-
friger, weiche hinsichtlich ihrer Echtheit Uberprif-
bar sein missen, eine stets gleichbleibende, mit
einer vorgegebenen Norm vergleichbare Beschaf-
fenheit der einzelnen Stlicke aufweisen sollen, soll-
ie auch die Verbindung zwischen Trigermaterial
und Folisnmaterial eine gleichbleibende Beschaf-
fenheit aufweisen.

Man hat bisher den Haftvermittler auf das zum
Laminieren bestimmie Folienmaterial vor dessen
Lieferung aufgetragen.

Es hat sich gezeigt, daB die gewlinschte dauer-
hafte Verbindung zwischen den Deckfolien und
dem Datentrdger und auch eine gleichbleibende
Qualitdt der Verbindung nicht erreicht werden
konnte.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs genannte Verfahren so auszugestalten,
daf eine optimale und in ihrer Qualitdt gleichblei-
bende Verbindung zwischen dem Trdgermaterial
und dem Folienmaterial erreicht wird.

Flr die L8sung dieser Aufgabe ist die Feststel-
lung beceutsam, dafB die bisher beobachteten Mén-
gel auf Alterungserscheinungen des Haftvermittlers
zurlckzuflhren sind, so daB davon abgegangen
werden muf, den Haftvermittler geraume Zeit vor

rens.
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der Verarbeitung auf das Folienmaterial aufzubrin-
gen.

Es ist jedoch auch nicht praktikabel, den Haft-
vermittler in der Anlage zur Herstellung der lami-
nierten Datentrdger, also mit kurzem zeitlichen Ab-
stand vom Laminiervorgang, auf das Folienmaterial
aufzubringen, weil bei der Herstellung der Daten-
trdger unter Verwendung eines bandfSrmigen
Trdgermaterials eine hohe, wegen des Stanzvor-
gangs allerdings getaktete Arbeitsgeschwindigkeit
erreicht wird. Um eine ausreichende Trocknung
des Haftvermittlers vor der Verbindung des Folien-
materials mit dem Tragermaterial zu erreichen, um
dadurch die Bildung von Dampfblasen beim Lami-
niervorgang zu verhindern, welche die gleichmagi-
ge Haftung beeintrdchtigen wirde, ist eine entspre-
chend bemessene WH&rmeeinwirkung erforderlich,
die zumindest wihrend der Stillstandsphasen des
getakteten Vorschubs das hitzeempfindliche Folien-
material beeintrdchtigen wlirde.

Trdgt man den Haftvermittler in der Anlage auf
das bandiGrmige Trdgermaterial auf, kann dieses
zwar ohne Beschédigung nach dem Auftrag des
Haftvermittlers einem Trocknungsvorgang unter-
worfen werden. Es ergibt sich jedoch ein weiteres
Problem dadurch, dap die einzelnen Datenbidcke
nicht mjt exakt gleichbleibendem Abstand auf das
Tragermaterial Ubertragen werden k&nnen, weshalb
jedem Datenblock eine Druckmarke zugeordnet ist,
die es gestattet, im Bersich der Stanzstation den
Datentrdger mit hoher Prdzision gegenliber dem
Stanzwerkzeug auszurichten, so daB alle ausge-
stanzten, jeweils einen Datenblock iragenden Aus-
schnitte eine exakt Ubereinstimmende, die Echi-
heitsprifung erleichternde Beschaffenheit aufwei-
sen werden.

Der takiweise Vorschub des Trdgermaterials
wird deshalb abgeleitet vom Erscheinen der Druck-
marken im Bereich der Stanzstation durch ein Si-
gnal gesteuert, das von einem im Bereich der
Stanzstation angeordneten Sensor bei der Ankunft
einer Druckmarke am Sensor abgegeben wird.

Beim Start der Anlage wird das Trégermaterial
einschlieBlich eines Vorlaufbandes zundchst konti-
nuierlich bewegt, bis die erste Druckmarke am
Sensor der Stanzstation eintrifft. Zu diesem Zeit-
punkt ist bereits eine dem Abstand von Auftrage-
station und Stanzstation entsprechende Anzahl von.
Datenblécken durch die Aufiragestation und die
Trocknungseinrichtung gelaufen, so daB die Wér-
meeinwirkung bei-der Trocknung dieser Datenbldk-
ke wesentlich geringer war, als die Wirmeeinwir-
kung, die mit dem Beginn des takiweisen Vor-
schubs stattfindet, mit dem das Trdgermaterial nun
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durch die Anlage bewegt wird.

Die unterschiedliche Trocknung fihrt zu deut-
lich feststellbaren Unterschieden der Qualitdt der
Laminierung und kann deshalb aus den eriduterten
Griinden nicht hingenommen werden.

Unter Berlicksichtigung aller dieser Probleme
besteht die L&sung der gestellten Aufgabe erfin-
dungsgemip darin, daB das die DatenblScke tra-
gende Trdgermaterial zundchst an einem ersten
Sensor vorbeigeflihrt und dann in Abhdngigkeit von
durch die Druckmarken in diesem ersten Sensor
erzeugten Steuersignalen getaktet durch eine Auf-
tragestation flir den Haftvermittler bewegt und-dann
durch eine Trocknungsstrecke geflihrt wird, und
daB beim Erreichen des der Stanzstation zugeord-
neten zweiten Sensors durch die erste Druck mar-
ke auf dem Trdgermaterial die Steuerung des get-
akteten Vorschubs des Trdgermaterials vom ersten
Sensor auf den zweiten Sensor umgeschaltet wird.

Dadurch wird nach dem gleichen Steuerprinzip,
d.h. mit der gleichen Folge und Dauer von Vor-
schubschritten und Stillstandsphasen das Triger-
material von Anfang an durch die Auftragestation
und die Trocknungsstrecke bewegt, so daB vom
ersten bis zum letzten Datentrdger der Haftvermitt-
fer wdhrend der Trocknung dem glechen Wirme-
ginflup ausgesetzt wird und dadurch eine stets
gleichbleibende Qualitdt der Laminierung erreicht
wird, unabhingig davon, ob nach einer ersten Aus-
fihrungsform das Folienmaterial mit dem Triger-
material zu einem laminierten Band vereinigt wird,
welches der Stanzstation zugefiihrt wird, oder ob
nach einer anderen Ausflihrungsform die aus dem
Trdgermaterial ausgestanzten, jeweils einen Daten-
block enthaltenden Ausschnitte einzeln einer Lami-
nierstation zugeflhrt und in dieser mit dem Folien-
material verbunden werden.

Eine besonders zweckmifiige Ausgestaltung
besteht darin, daB auf das Trigermaterial sowohl
im Bereich der Stanzstation als auch im Bereich
der Auftragestation eine getakiete Vorschubbewe-
gung Ubertragen wird und jeder Takischritt im Be-
reich der Auftragestation etwas k + Urzer ist als im
Bereich der Stanzstation und die dadurch verur-
sachte Spannung des Trdgermaterials durch
Schiupf zwischen Tridgermaterial und Antriebsorga-
nen im Bereich der Auftragestation ausgeglichen
‘wird. Hierdurch wird stets eine geringe Spannung
im Trdgermaterial aufrechterhalten, die flir den stG-
rungsfreien Verfahrensablauf von Vorteil ist.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist eine Anla-
ge mit einer Fihrungsbahn fiir ein bandf6rmiges
Tragermaterial, einer Vorschubeinrichtung flr die-
ses Trdgermaterial im Bereich einer Stanzstation
zur Ausstanzung von in Vorschubrichtung aufeinan-
derfolgenden Ausschnitten aus dem Trdgermateri-
al, mit einer Steuersinheit zur Steuerung der Vor-
schubeinrichtung in Abhdngigkeit von Steuersigna-
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fen eines Sensors, der in der Bahn von auf dem
Trédgermaterial angeordneten Druckmarken zu de-
ren Ermittlung angeordnet ist, und mit einer Lami-
nierstation zur Laminierung des Trédgermaterials mit
einem Folienmaterial derart ausgebildet, daB im
Bereich der Flhrungsbahn vor der Stanzstation
und der ihr zugeordneten Vorschubeinheit, sowie
dem ihr zugeordneten Sensor eine Aufiragestation
fiir den Auftrag eines Haftvermittlers auf das Trig-
ermaterial und eine ihr folgende Trocknungsstrecke
angeordnet sind, daB im Bereich der Auftragesta-
tion in der Bahn der Druckmarken ein auf diese
Druckmarken mit der Erzeugung eines Steuersi-
gnals ansprechender Sensor angeordnet und {ber
einen Schalter mit der Steuereinheit verbunden ist,
daB die Steuereinheit geeignet ist, ausgeldst von
Steuersignalen vom einen oder anderen Sensor
gleichzeitig die Vorschubeinheiten zu steuern und
beim Eintreffen des ersten Signals von dem der
Stanzstation zugeordneten Sensor den Schalter zu
betdtigen und die Verbindung des der Auftragesta-
tion zugeordneten Sensors mit der Steuereinheit zu
unterbrechen.

Dabei kann die Laminierstation zwischen der
Trockungsstrecke und der Stanzstation angeordnet
sein, sie kann aber auch der Stanzstation nachge-
schaltet sein, wobei dann zwischen Stanzstation
und Laminierstation eine getakie Vorschubstrecke
fiir die ausgestanzten Ausschnitte des Trigermate-
rials angeordnet ist.

Anhand der nun folgenden Beschreibung der in
der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung wird diese ndher erldutert.

Es zsigt:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer er-
sten Anordnung zur Durchflihrung des erfindungs-
gemé&Ben Verfahrens, bei welcher das Band aus
Tragermaterial laminiert und anschliefend die Da-
tentrdger ausgestanzt werden und

Fig. 2 eine schematische einer zweiten An-
ordnung zur Durchflihrung des erfindungsgeméBen
Verfahrens, bei welcher die Datentrdger aus dem
Tragermaterial ausgestanzt und anschliefend lami-
niert werden.

Die Anordnungen nach den Fig. 1 und 2 zeigen
ein vorzugsweise durch Drucken und/oder auf foto-
grafischem Wege mit sinzelnen, aufeinanderfolgen-
den, jeweils einem individuellen Datenirdger zuge-
ordneten Datenblécken versehenes Band 10 aus
einem geeigneten Trdgermaterial. Das Trdgermate-
rialband 10 wird 13ngs einer durch Rollen, wie Z.B.
die Umlenkrolle 11, und - soweit erforderlich -
durch Auflageflichen gebildeten Flhrungsbahn
durch die einzeinen Stationen der Anlage geflihrt.

Die auf dem Tragermaterial 10 aufeinanderfol-
genden Datenblocke werden innerhalb der Anlage
in einer Stanzstation 12 aus dem Band herausge-
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trennt und bil den den Kern des herzustellenden
Datentrdgers, der zur Sicherung gegen Filschun-
gen beidseitig mit einer Folie laminiert ist. Dabei
kann. wis in Fig. 1 gezeigt, das Trégermaterialband
10 vor der Stanzstation 12 in einer Laminierstation
14 mit dem bandf&rmigen, seiner Ober- und Unter-
seite zugsfiihrten Folienmaterial 16 und 18 lami-
niert werden, es kdnnen aber auch, wie in Fig. 2
gezeigt. zunichst die einzelnen Datentrédger in der
Stanzstation 12 aus dem Tr3germaterialband 10
herausgetrennt und dann einzeln einer Laminiersta-
tion 20 zugeflihrt werden, wo sie mit dem bandfdr-
migen Folienmaterial 16 und 18 laminiert werden.

Weitsre Bearbeitungsstationen innerhalb der
Anlage sind flir das Verstindnis der vorliegenden
Erfindung ohne Bedeutung und sind deshalb nicht
dargestelli und beschrieben.

Bei der Herstellung von Auswsisen und dhnli-
chen DatentrAgern ist eine hohe Genauigkeit er-
wiinschi. Beim Ausstanzen der Datentrdger in der
Stanzstation 12 missen deshalb die einzelnen Da-
tenbi€cke exakt gegeniliber dem Stanzwerkzeug
ausgerichtet sein, wenn der Stanzvorgang stattfin-
det. Um dies zu erreichen, ist auf dem Tragermate-
riglband 10 jedem Datenblock eine Druckmarke
zugeordnet, die vor der Stanzstation 12 von sinem
Sensor 22 wahrgenommen wird, der durch jede
Druckmarke veranlaft wird, Uber eine Leitung 24
gin Steuersignal an eine Steuereinheit 26 abzuge-
ben, von der aus eine der Stanzstation 12 zugeord-
nete Vorschubeinhsit 28 mit zwei anfreibbaren Vor-
schubwalzen 30 und 32 gesteuert wird. Der Vor-
schub erfoigt schrittweise, so dal das Trégermate-
rialband 10 jeweils eine Stillstandsphase aufweist,
wenn, von der Steuereinheit 26 Uber eine Leitungs-
serbindung 34 ge steuert in der Stanzstation 12 der
Stanzvorgang stattfindet. Durch eine geeignete,
hier mcht ndher erlduterte Schaltung wird erreicht,
daB der den jeweils auszustanzenden Datenblock
in die Stanzstation 12 fUhrende Schritt eine geeig-
nete Ldnge aufweist, um den Datenblock exakt
gegeniber dem Stanzwerkzeug auszurichten.

Um sine dauerhafte Verbindung zwischen dem
Inlelt und dem Folienmaterial 16 und 18 zu errei-
chen, wird auf eine der jeweils miteinander zu
verbindenden FlAchen ein Haftvermittler aufge-
bracht. Dieser Haftvermittler ist flissig und muB
nach dem Aufbringen getrocknet werden. Zu die-
sem Zweck durchiduft das Trdgermaterialband 10
zundchst sine Auftragestation 36, in welcher das
Band 10 durch zwei Walzen 38 und 40 hindurch-
l8uft. Oberhalb dieser Walzen 38 und 40 ist eine
Auftragevorrichtung 42 angeordnet, die hier sche-
matisch als trichterfdrmiger Behdlter dargestellt ist.
Auf die Walzen 38 und 40 folgt eine Trocknungs-
strecks 44.

Wie oben bereits erldutert wurde, muB das in
die Stanzstation 12 einlaufende Band schrittweise
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bewegt werden, was durch die Abtastung der
Druckmarken durch den Sensor 22 gesteuert wird.
Um das Tragermaterialband 10 in der erforderii-
chen Weise in die einzelnen Stationen der Anlage
einzulegen, ist dieses Tri3germaterialband 10 mit
einem Vorlaufabschnitt versehen. Erst wenn das
Vorlaufband den Sensor 22 passiert hat und am
Sensor 22 die erste Druckmarke auftaucht, wird der
Sensor 22 mit Hilfe der Steuereinhsit 26 den
schrittweisen Antrieb des in die Stanzstation 12
einlaufenden Bandes veranlassen. Dies wiirde be-
deuten, daB eine dem Abstand zwischen der Auf-
tragestation 36 und der Stanzstation 12 entspre-
chende, mit DatenbiSkken versehene Linge des
Tridgermaterialbandes 10 die Aufiragestation 36
und die anschlieBende Trocknungsstrecke 44 konti-
nuierlich durchlaufen wiirde, wihrend der folgende
Bandabschnitt auch im Bereich der Auftragestation
36 und der Trocknungsstecke 44 eine schrittweise
Bewegung ausflihren wiirde. Dadurch wiirde sich
aufgrund der sehr unterschiedlichen Trocknungs-
zeiten, weiche dem Bereich der einzelnen Daten-
bidcke zuteil wiirde, eine unterschiedliche Haftung
zwischen Folienmaterial einerseits und Trdgermate-
rial andererseits ergeben, wodurch der Forderung
nicht entsprochen wiirde, daB alle hergestellten Da-
tentrdger hinsichtlich Qualitdit und Ausilihrung
gleichmé&gig beschaffen sein sollen.

Um sicherzustellen, daB bereits der erste Da-
tenblock die gleiche Trocknungszeit erfahrt wie alle
nachfolgenden Datenbl&cke, ist vor der Aufirage-
station 36 ein weiterer Serisor 46 angeordnet, der
{iber eine Leitung 48 und einen Schalter 50 mit der
Steuereinheit 26 verbunden ist. Die Steuersinheit
26 ist {iber eine Leitung 52 mit der Vorschubeinheit
28 und eine Leitung 54 mit einer Vorschubeinheit
56 verbunden, die die Walzen 38 und 40 der
Auftragestation 36 umfaft.

Wird die Anlage eingeschaltet, ist der Schalter
50 in einer Stellung, die den Sensor 46 mit der
Steuereinheit 26 verbindet, so daB8 beim Erschei-
nen der ersten Druckmarke am Sensor 46 bereits
eine schrittweise Bewegung des Trigermaterial-
bandes 10 eintriit, die der spdteren schrittweisen
Bewegung im Bereich der Stanzstation 12 ent
spricht. Dadurch wird erreicht, da8 die Trocknungs-
zeit fur alle Datenblécke auf dem Trdgermaterial-
band 10 gleich ist.

Sobald die erste Druckmarke am Senscr 22
erscheint, wird ein Steuerimpuls abgegeben, der
{iber den Schalter 50 den Sensor 46 ausschaltet,
s0 daB die weitere takiweise Bewegung des Trig-
ermaterialbandes 10 ausschlieBlich durch den Sen-
sor 22 gesteuert wird.

Die Vorschubeinheiten 28 und 56 sind vorzugs-
weise derart abgestimmt, daf bei jedem Vorschub-
schritt der beiden mit Schrittmotoren ausgestatte-
ten Vorschubeinheiten 28 und 56 die Vorschubsin-

BYS
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heit 56 einen Schritt weniger ausflihrt als die Vor-
schubeinheit 28, wodurch sich im Trégermaterial-
band 10 zwischen den beiden Vorschubeinheiten
56 und 28 eine geringe Spannung ergibt, die durch
den zwischen den Walzen 38 und 40 mdglichen
Schlupf des Tragermaterialbandes 10 begrenzt
wird. -

Im bisher beschriebenen Umfang gleichen sich
die beiden Anordnungen nach den Fig. 1 und 2. In
Fig. 1 wird im Gegensatz zu Fig. 2 in einer Lami-
nierstation 14 das Trdgermaterialband 10 noch vor
dem Einlaufen in den Bereich der Stanze 12 beid-
seitig mit Folienmaterial 16 und 18 laminiert, so
daB die Stanze bereits laminierte Datentrdger aus
dem dann einlaufenden Band ausstanzt.

Bei der Anordnung nach Fig. 2 werden in der
Stanzstation 12 nur die Inletts aus dem Trigerma-
terialband 10 ausgestanzt, welche dann Uber eine
getakiete Vorschubstrecke 60 einer Laminierstation
20 zugeflhrt und dort mit dem Folienmaterial 16
und 18 laminiert werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von mit einem
Folienmaterial laminierten Ausweisen oder dergl.
Datentrdgern durch Ubertragung von jeweils einem
Ausweis bzw. Datentriger zugeordneten Daten-
blocken auf ein bandférmiges Tragermaterial (10),
aus dem sie in einer Stanzstation (12) sinzeln aus-
gestanzt werden, wobei bei Anndherung eines Da-
tenblocks an die Stanzstation (12) sine jedem Da-
tenblock zugeordnete Druckmarke von sinem Sen-
sor (22) ermittelt und dadurch eine Steuersequenz
ausgeldst wird, durch welche das Trdgermaterial
(10) einem derart getakieten Vorschub unterworfen
wird, daB jeder Datenblock in der Stanzstation (12)
exakt gegeniber dem Stanzwerkzeug ausgerichtet
zum Stillstand kommt, der den Datenblock enthal-
tende Abschnitt ausgestanzt und dann das Trdger-
material (10) weiterbewegt wird, wobei vor dem
Laminieren des Trédgermaterials (10) zwischen den
miteinander zu verbindenden Fldchen von Trédger-
material (10) und Folienmaterial (16, 18) ein Haft-
vermittler angeordnet wird, dadurch gekennzeich-
net, daB das die Datenbldcke tragende Trdgerma-
terial (10) zundchst an einem ersten Sensor (46)
vorbeigefiihrt und dann in Abhdngigkeit von durch
die Druckmarken in diesem ersten Sensor (46)
erzeugten Steuersignalen getakiet durch eine Auf-
tragestation (38) flir den Hafivermittler bewegt und
dann durch eine Trocknungsstrecke (44) gefiihrt
wird, und daB beim Erreichen des der Stanzstation
zugeordneten zweiten Sensors (22) durch die erste
Druckmarke auf dem Trdgermaterial (10) die
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Steuerung des getakteten Vorschubs des Tréger-
materials (10) vom ersten Sensor (46) auf den
zweiten Sensor (22) umgeschaltet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Folienmaterial (16, 18) mit
dem Tragermaterial (10) zu einem laminierten
Band vereinigt wird, welches der Stanzstation (12)
zugefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die aus dem Trigermaterial
(10) ausgestanzten, jeweils einen Datenblock ent-
haltenden Ausschnitie einzein einer Laminierstation
(20} zugeflhrt und in dieser mit dem Folienmaterial
(16, 18) verbunden werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daff auf das Trdgermaterial (10) so-
wohl im Bereich der Stanzstation (12) als auch im
Bereich der Aufiragestation (36) eine getakiete Vor-
schubbewegung Uberiragen wird und jeder Taki-
schritt im Bereich der Auftragestation (36) etwas
kirzer ist als im Bereich der Stanzstation (12) und
die dadurch verursachte Spannung des Trdgerma-
terials (10) durch Schiupf zwischen Trédgermaterial
(10) und Antriebsorganen (38, 40) im Bersich der
Auftragestation (36) ausgeglichen wird.

5. Anordnung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 mit einer FlUhrungsbahn fir ein
bandfdrmiges Trigermaterial (10), einer Vorschu-
beinrichtung (28) flir dieses Tragermaterial (10) im
Bereich einer Stanzstation (12) zur Ausstanzung
von in Vorschubrichtung aufeinanderfolgenden Aus-
schnitten aus dem Tragermaterial, mit einer Steue-
reinheit (26) zur Steuerung der Vorschubeinrich-
tung (28) in Abhingigkeit von Steuersignalen eines
Sensors (22), der in der Bahn von auf dem Triger-
material (10) angeordneten Druckmarken zu deren
Ermittlung angeordnet ist, und mit einer Laminier-
station (14; 20) zur Laminierung des Trégermateri-
als (10) mit einem Folienmaterial (16, 18), dadurch
gekennzeichnet, daB im Bereich der FlUhrungs-
bahn vor der Stanzstation (12) und der ihr zugeord-
neten Vorschubeinheit (28), sowie dem ihr zuge-
ordneten Sensor (22) eine Aufiragestation (36) fir
den Auftrag eines Haftvermittiers auf das Tréger-
material und eine ihr folgende Trocknungsstrecke
(44) angeordnet sind, daB der Auftragestation (36)
gine eigene Vorschubeinheit (56) flir den taktwei-
sen Vorschub des Trigermaterials (10) zugeordnet
ist, daB im Bereich der Aufitragestation (36) in der
Bahn der Druckmarken ein auf diese Druckmarken
mit der Erzeugung eines Steuersignals anspre-
chender Sensor {46) angeordnet und Uber einen
Schalter (50) mit der Steuereinheit (26) verbunden
ist, daB die Steuereinheit (26) geeignet ist, ausge-
16st von Steuersignalen vom einen oder anderen
Sensor (22, 46) gleichzeitig die Vorschubeinheiten
(28, 66) zu steuern und beim Eintreffen des ersten
Signals von dem der Stanzstation (12) zugeordne-
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{en Sensor {22) den Schaiter (50) zu betidtigen und
die Verbindung 48) des der Auftragestation (36)
zugeordneten Sensors (46) mit der Steuersinhsit
(26) zu unterbrechen.

8. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Laminierstation (14) zwi-
schen der Trocknungsstrecke (44) und der Stanz-
station (12) angeordnet ist.

7. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Laminierstation (20) der
Stanzstation (12) nachgeschaltet ist und zwischen
Stanzstation (12) und Laminierstation (62) eine get-
aktete Vorschubstrecke (60) fir die ausgestanzien
Ausschnitte des Trigermaterials 10) angeordnet ist.
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