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©  Verfahren  zur  Hersteilung  von  laminierten  Ausweisen  und  Anordnung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens. 

©  Zur  Herstellung  von  mit  einem  Folienmaterial 
laminierten  Ausweisen  oder  dergl.  Datenträgern  wird 
ein  bandförmiges  Trägermaterial  (10)  verarbeitet,  auf 
weichem  aufeinanderfolgende  Datenblöcke  enthalten 
sind,  die  in  einer  Stanzstation  (12)  aus  dem  taktwei- 
se  bewegten  Trägermaterial  (10)  ausgestanzt  wer- 
den.  Zur  geneuen  Positionierung  der  Datenblöcke  in 
der  Stanzstation  (12)  ist  der  Stanzstation  eine  Vor- 
schubeinheit  (28)  und  eine  Sensor  (22)  zugeordnet, 
der  geeignet  ist,  jedem  Datenbiock  zugeordnete 
Druckmarken  abzutasten,  einen  Steuerbefehl  an  eine 
Steuereinheit  (26)  abzugeben  und  dadurch  den  je- 
weils  exakten  Schritt  des'  Datenblocks  in  die  Stanz- 
station  (12)  herbeizuführen.  Das  Trägermateriai  (10) 

j^wird  mit  einem  Folienmaterial  16,  18)  laminiert,  in 
f e ine r   vor  der  Stanzstation  (12)  angeordneten  Auftra- 
^gestation  (36)  wird  ein  Haftvermittler  auf  das  Träger- 
(ßmaterial  aufgetragen.  Der  Auftragestation  (36)  ist 
CD  ebenfalls  ein  Sensor  (46)  und  eine  Vorschubeinheit 
q(56)  zugeordnet.  Beide  Sensoren  (22,  46)  und  Vor- 
{Vj  schubeinheiten  (28,  56)  sind  mit  der  Steuereinheit 
CO  (26)  verbunden,  die  auf  Steuersignale  aus  beiden 
q   Sensoren  (22,  46)  Vorschubschritte  beider  Vorschu- 

beinheiten  (28,  56)  veranlaßt.  Beim  Eintreffen  des 
f e r s t e   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  Durchführung  des  Verfah- 
rens. 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  von  mit  einem  Folienmaterial  laminierten  Aus- 
weisen  oder  dergl.  Datenträgern  durch  Übertragung 
von  jeweils  einem  Ausweis  bzw.  Datenträger  zuge- 
ordneten  Datenblöcken  auf  ein  bandförmiges  Träg- 
ermateriai,  aus  dem  sie  in  einer  Stanzstation  ein- 
zeln  ausgestanzt  werden,  wobei  bei  Annäherung 
eines  Datenblocks  an  die  Stanzstation  eine  jedem 
Datenbiock  zugeordnete  Druckmarke  von  einem 
Sensor  ermittelt  und  dadurch  eine  Steuersequenz 
ausgelöst  wird,  durch  welche  das  Trägermaterial 
einem  derart  getakteten  Vorschub  unterworfen 
wird,  daß  jeder  Datenblock  in  der  Stanzstation  ex- 
akt  gegenüber  dem  Stanzwerkzeug  ausgerichtet 
zum  Stillstand  kommt,  der  den  Datenblock  enthal- 
tende  Abschnitt  ausgestanzt  und  dann  das  Träger- 
material  weiterbewegt  wird,  wobei  vor  dem  Lami- 
nieren  des  Trägermaterials  zwischen  den  miteinan- 
der  zu  /erbindenden  Flächen  von  Trägermaterial 
und  Foüenmaterial  ein  Haftvermittler  angeordnet 
wird,  sowie  eine  Anordnung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens. 

Ein  Haftvermittler  ist  erforderlich,  um  eine  dau- 
erhafte  und  zuverlässige  Verbindung  zwischen  dem 
Datenträger  und  dem  zur  fälschungssicheren  Ab- 
deckung  des  Datenträgers  dienenden  Folienmateri- 
al  zu  erreichen. 

Da  Wertpapiere,  Ausweise  und  ähnliche  Daten- 
träger,  weiche  hinsichtlich  ihrer  Echtheit  überprüf- 
bar  sein  müssen,  eine  stets  gleichbleibende,  mit 
einer  vorgegebenen  Norm  vergleichbare  Beschaf- 
fenheit  der  einzelnen  Stücke  aufweisen  sollen,  soll- 
te  auch  die  Verbindung  zwischen  Trägermaterial 
und  Folienmaterial  eine  gleichbleibende  Beschaf- 
fenheit  aufweisen. 

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

Es  hat  sich  gezeigt,  daß  die  gewünschte  dauer- 
hafte  Verbindung  zwischen  den  Deckfolien  und 
dem  Datenträger  und  auch  eine  gleichbleibende 
Qualität  der  Verbindung  nicht  erreicht  werden 
konnte. 

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

Für  die  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  die  Feststel- 
lung  beaeutsam,  daß  die  bisher  beobachteten  Män- 
gel  auf  Alterungserscheinungen  des  Haftvermittlers 
zurückzuführen  sind,  so  daß  davon  abgegangen 
werden  muß,  den  Haftvermittler  geraume  Zeit  vor 

der  Verarbeitung  auf  das  Folienmaterial  aufzubrin- 
gen. 

Es  ist  jedoch  auch  nicht  praktikabel,  den  Haft- 
vermittler  in  der  Anlage  zur  Herstellung  der  lami- 

5  nierten  Datenträger,  also  mit  kurzem  zeitlichen  Ab- 
stand  vom  Laminiervorgang,  auf  das  Folienmaterial 
aufzubringen,  weil  bei  der  Herstellung  der  Daten- 
träger  unter  Verwendung  eines  bandförmigen 
Trägermaterials  eine  hohe,  wegen  des  Stanzvor- 

w  gangs  allerdings  getaktete  Arbeitsgeschwindigkeit 
erreicht  wird.  Um  eine  ausreichende  Trocknung 
des  Haftvermittlers  vor  der  Verbindung  des  Folien- 
materials  mit  dem  Trägermaterial  zu  erreichen,  um 
dadurch  die  Bildung  von  Dampfblasen  beim  Lami- 

75  niervorgang  zu  verhindern,  weiche  die  gleichmäßi- 
ge  Haftung  beeinträchtigen  würde,  ist  eine  entspre- 
chend  bemessene  Wärmeeinwirkung  erforderlich, 
die  zumindest  während  der  Stillstandsphasen  des 
getakteten  Vorschubs  das  hitzeempfindliche  Folien- 

20  material  beeinträchtigen  würde. 
Trägt  man  den  Haftvermittler  in  der  Anlage  auf 

das  bandförmige  Trägermaterial  auf,  kann  dieses 
zwar  ohne  Beschädigung  nach  dem  Auftrag  des 
Haftvermittlers  einem  Trocknungsvorgang  unter- 

25  worfen  werden.  Es  ergibt  sich  jedoch  ein  weiteres 
Problem  dadurch,  daß  die  einzelnen  Datenblöcke 
nicht  mjt  exakt  gleichbleibendem  Abstand  auf  das 
Trägermaterial  übertragen  werden  können,  weshalb 
jedem  Datenblock  eine  Druckmarke  zugeordnet  ist, 

30  die  es  gestattet,  im  Bereich  der  Stanzstation  den 
Datenträger  mit  hoher  Präzision  gegenüber  dem 
Stanzwerkzeug  auszurichten,  so  daß  alle  ausge- 
stanzten,  jeweils  einen  Datenblock  tragenden  Aus- 
schnitte  eine  exakt  übereinstimmende,  die  Echt- 

35  heitsprüfung  erleichternde  Beschaffenheit  aufwei- 
sen  werden. 

Der  taktweise  Vorschub  des  Trägermaterials 
wird  deshalb  abgeleitet  vom  Erscheinen  der  Druck- 
marken  im  Bereich  der  Stanzstation  durch  ein  Si- 

40  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  Trägermaterial 
einschließlich  eines  Vorlaufbandes  zunächst  konti- 

45  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. 
Datenblöcken  durch  die  Auftragestation  und  die 

so  Trocknungseinrichtung  gelaufen,  so  daß  die  Wär- 
meeinwirkung  bei  der  Trocknung  dieser  Datenblök- 
ke  wesentlich  geringer  war,  als  die  Wärmeeinwir- 
kung,  die  mit  dem  Beginn  des  taktweisen  Vor- 
schubs  stattfindet,  mit  dem  das  Trägermaterial  nun 
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durch  die  Anlage  bewegt  wird. 
Die  unterschiedliche  Trocknung  führt  zu  deut- 

lich  feststellbaren  Unterschieden  der  Qualität  der 
Laminierung  und  kann  deshalb  aus  den  erläuterten 
Gründen  nicht  hingenommen  werden. 

Unter  Berücksichtigung  alier  dieser  Probleme 
besteht  die  Lösung  der  gestellten  Aufgabe  erfin- 
dungsgemäß  darin,  daß  das  die  Datenblöcke  tra- 
gende  Trägermaterial  zunächst  an  einem  ersten 
Sensor  vorbeigeführt  und  dann  in  Abhängigkeit  von 
durch  die  Druckmarken  in  diesem  ersten  Sensor 
erzeugten  Steuersignalen  getaktet  durch  eine  Auf- 
tragestation  für  den  Haftvermittler  bewegt  und-dann 
durch  eine  Trocknungsstrecke  geführt  wird,  und 
daß  beim  Erreichen  des  der  Stanzstation  zugeord- 
neten  zweiten  Sensors  durch  die  erste  Druck  mar- 
ke  auf  dem  Trägermaterial  die  Steuerung  des  get- 
akteten  Vorschubs  des  Trägermaterials  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  Stiilstandsphasen  das  Träger- 
material  von  Anfang  an  durch  die  Auftragestation 
und  die  Trocknungsstrecke  bewegt,  so  daß  vom 
ersten  bis  zum  letzten  Datenträger  der  Haftvermitt- 
ler  während  der  Trocknung  dem  glechen  Wärme- 
einfluß  ausgesetzt  wird  und  dadurch  eine  stets 
gleichbleibende  Qualität  der  Laminierung  erreicht 
wird,  unabhängig  davon,  ob  nach  einer  ersten  Aus- 
führungsform  das  Folienmaterial  mit  dem  Träger- 
material  zu  einem  laminierten  Band  vereinigt  wird, 
welches  der  Stanzstation  zugeführt  wird,  oder  ob 
nach  einer  anderen  Ausführungsform  die  aus  dem 
Trägermaterial  ausgestanzten,  jeweils  einen  Daten- 
block  enthaltenden  Ausschnitte  einzeln  einer  Lami- 
nierstation  zugeführt  und  in  dieser  mit  dem  Folien- 
material  verbunden  werden. 

Eine  besonders  zweckmäßige  Ausgestaltung 
besteht  darin,  daß  auf  das  Trägermaterial  sowohl 
im  Bereich  der  Stanzstation  als  auch  im  Bereich 
der  Auftragestation  eine  getaktete  Vorschubbewe- 
gung  übertragen  wird  und  jeder  Taktschritt  im  Be- 
reich  der  Auftragestation  etwas  k  +  ürzer  ist  als  im 
Bereich  der  Stanzstation  und  die  dadurch  verur- 
sachte  Spannung  des  Trägermaterials  durch 
Schlupf  zwischen  Trägermaterial  und  Antriebsorga- 
nen  im  Bereich  der  Auftragestation  ausgeglichen 
wird.  Hierdurch  wird  stets  eine  geringe  Spannung 
im  Trägermaterial  aufrechterhalten,  die  für  den  stö- 
rungsfreien  Verfahrensablauf  von  Vorteil  ist. 

Zur  Durchführung  des  Verfahrens  ist  eine  Anla- 
ge  mit  einer  Führungsbahn  für  ein  bandförmiges 
Trägermaterial,  einer  Vorschubeinrichtung  für  die- 
ses  Trägermaterial  im  Bereich  einer  Stanzstation 
zur  Ausstanzung  von  in  Vorschubrichtung  aufeinan- 
derfolgenden  Ausschnitten  aus  dem  Trägermateri- 
al,  mit  einer  Steuereinheit  zur  Steuerung  der  Vor- 
schubeinrichtung  in  Abhängigkeit  von  Steuersigna- 

len  eines  Sensors,  der  in  der  Bahn  von  auf  dem 
Trägermaterial  angeordneten  Druckmarken  zu  de- 
ren  Ermittlung  angeordnet  ist,  und  mit  einer  Lami- 
nierstation  zur  Laminierung  des  Trägermateriais  mit 

5  einem  Folienmaterial  derart  ausgebildet,  daß  im 
Bereich  der  Führungsbahn  vor  der  Stanzstation 
und  der  ihr  zugeordneten  Vorschubeinheit,  sowie 
dem  ihr  zugeordneten  Sensor  eine  Auftragestation 
für  den  Auftrag  eines  Haftvermittlers  auf  das  Träg- 

70  ermaterial  und  eine  ihr  folgende  Trocknungsstrecke 
angeordnet  sind,  daß  im  Bereich  der  Auftragesta- 
tion  in  der  Bahn  der  Druckmarken  ein  auf  diese 
Druckmarken  mit  der  Erzeugung  eines  Steuersi- 
gnals  ansprechender  Sensor  angeordnet  und  über 

75  einen  Schalter  mit  der  Steuereinheit  verbunden  ist, 
daß  die  Steuereinheit  geeignet  ist,  ausgelöst  von 
Steuersignalen  vom  einen  oder  anderen  Sensor 
gleichzeitig  die  Vorschubeinheiten  zu  steuern  und 
beim  Eintreffen  des  ersten  Signals  von  dem  der 

20  Stanzstation  zugeordneten  Sensor  den  Schalter  zu 
betätigen  und  die  Verbindung  des  der  Auftragesta- 
tion  zugeordneten  Sensors  mit  der  Steuereinheit  zu 
unterbrechen. 

Dabei  kann  die  Laminierstation  zwischen  der 
25  Trockungsstrecke  und  der  Stanzstation  angeordnet 

sein,  sie  kann  aber  auch  der  Stanzstation  nachge- 
schaltet  sein,  wobei  dann  zwischen  Stanzstation 
und  Laminierstation  eine  getakte  Vorschubstrecke 
für  die  ausgestanzten  Ausschnitte  des  Trägermate- 

30  rials  angeordnet  ist. 
Anhand  der  nun  folgenden  Beschreibung  der  in 

der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispiele 
der  Erfindung  wird  diese  näher  erläutert. 

Es  zeigt: 
35  Fig.  1  eine  schematische  Ansicht  einer  er- 

sten  Anordnung  zur  Durchführung  des  erfindungs- 
gemäßen  Verfahrens,  bei  welcher  das  Band  aus 
Trägermaterial  laminiert  und  anschließend  die  Da- 
tenträger  ausgestanzt  werden  und 

40  Fig.  2  eine  schematische  einer  zweiten  An- 
ordnung  zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens,  bei  welcher  die  Datenträger  aus  dem 
Trägermaterial  ausgestanzt  und  anschließend  lami- 
niert  werden. 

45 
Die  Anordnungen  nach  den  Fig.  1  und  2  zeigen 

ein  vorzugsweise  durch  Drucken  und/oder  auf  foto- 
grafischem  Wege  mit  einzelnen,  aufeinanderfolgen- 
den,  jeweils  einem  individuellen  Datenträger  zuge- 

50  ordneten  Datenblöcken  versehenes  Band  10  aus 
einem  geeigneten  Trägermaterial.  Das  Trägermate- 
rialband  10  wird  längs  einer  durch  Rollen,  wie  Z.B. 
die  Umlenkrolle  11,  und  -  soweit  erforderlich  - 
durch  Auflageflächen  gebildeten  Führungsbahn 

55  durch  die  einzelnen  Stationen  der  Anlage  geführt. 
Die  auf  dem  Trägermaterial  10  aufeinanderfol- 

genden  Datenblöcke  werden  innerhalb  der  Anlage 
in  einer  Stanzstation  12  aus  dem  Band  herausge- 

3 
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trennt  und  bil  den  den  Kern  des  herzustellenden 
Datenträgers,  der  zur  Sicherung  gegen.  Fälschun- 
gen  beidseitig  mit  einer  Folie  laminiert  ist.  Dabei 
kann,  wie  in  Fig.  1  gezeigt,  das  Trägermaterialband 
10  vor  der  Stanzstation  12  in  einer  Laminierstation 
14  mit  dem  bandförmigen,  seiner  Ober-  und  Unter- 
seite  zugeführten  Folienmaterial  16  und  18  lami- 
niert  werden,  es  können  aber  auch,  wie  in  Fig.  2 
gezeigt,  zunächst  die  einzelnen  Datenträger  in  der 
Stanzstation  12  aus  dem  Trägermaterialband  10 
herausgetrennt  und  dann  einzeln  einer  Laminiersta- 
tion  20  zugeführt  werden,  wo  sie  mit  dem  bandför- 
migen  Folienmaterial  16  und  18  laminiert  werden. 

Weitere  Bearbeitungsstationen  innerhalb  der 
Anlage  sind  für  das  Verständnis  der  vorliegenden 
Erfindung  ohne  Bedeutung  und  sind  deshalb  nicht 
dargestellt  und  beschrieben. 

Bei  der  Herstellung  von  Ausweisen  und  ähnli- 
chen  Datenträgern  ist  eine  hohe  Genauigkeit  er- 
wünscht.  Beim  Ausstanzen  der  Datenträger  in  der 
Stanzstation  12  müssen  deshalb  die  einzelnen  Da- 
tenbiccke  exakt  gegenüber  dem  Stanzwerkzeug 
ausgerichtet  sein,  wenn  der  Stanzvorgang  stattfin- 
det.  Um  dies  zu  erreichen,  ist  auf  dem  Trägermate- 
riaiband  10  jedem  Datenblock  eine  Druckmarke 
zugeordnet,  die  vor  der  Stanzstation  1  2  von  einem 
Sensor  22  wahrgenommen  wird,  der  durch  jede 
Druckmarke  veranlaßt  wird,  über  eine  Leitung  24 
ein  Steuersignal  an  eine  Steuereinheit  26  abzuge- 
ben,  von  der  aus  eine  der  Stanzstation  12  zugeord- 
nete  Vorschubeinheit  28  mit  zwei  antreibbaren  Vor- 
schubwaizen  30  und  32  gesteuert  wird.  Der  Vor- 
schub  erfolgt  schrittweise,  so  daß  das  Trägermate- 
rialband  10  jeweils  eine  Stillstandsphase  aufweist, 
wenn,  von  der  Steuereinheit  26  über  eine  Leitungs- 
verbindung  34  ge  steuert  in  der  Stanzstation  12  der 
Stanzvorgang  stattfindet.  Durch  eine  geeignete, 
hier  nicht  näher  erläuterte  Schaltung  wird  erreicht, 
daß  der  den  jeweils  auszustanzenden  Datenblock 
in  die  Stanzstation  12  führende  Schritt  eine  geeig- 
nete  Länge  aufweist,  um  den  Datenblock  exakt 
gegenüber  dem  Stanzwerkzeug  auszurichten. 

Um  eine  dauerhafte  Verbindung  zwischen  dem 
Inlett  una  dem  Folienmaterial  16  und  18  zu  errei- 
chen,  wird  auf  eine  der  jeweils  miteinander  zu 
verbindenden  Flächen  ein  Haftvermittler  aufge- 
bracht.  Dieser  Haftvermittler  ist  flüssig  und  muß 
nach  dem  Aufbringen  getrocknet  werden.  Zu  die- 
sem  Zweck  durchläuft  das  Trägermaterialband  10 
zunächst  eine  Auftragestation  36,  in  welcher  das 
Band  10  durch  zwei  Walzen  38  und  40  hindurch- 
iäufi.  Oberhalb  dieser  Walzen  38  und  40  ist  eine 
Auftragevorrichtung  42  angeordnet,  die  hier  sche- 
matisch  als  trichterförmiger  Behälter  dargestellt  ist. 
Auf  die  Walzen  38  und  40  folgt  eine  Trocknungs- 
strecke  44. 

Wie  oben  bereits  erläutert  wurde,  muß  das  in 
die  Stanzstation  12  einlaufende  Band  schrittweise 

bewegt  werden,  was  durch  die  Abtastung  der 
Druckmarken  durch  den  Sensor  22  gesteuert  wird. 
Um  das  Trägermaterialband  10  in  der  erforderli- 
chen  Weise  in  die  einzelnen  Stationen  der  Anlage 

5  einzulegen,  ist  dieses  Trägermaterialband  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  Steuereinheit  26  den 

10  schrittweisen  Antrieb  des  in  die  Stanzstation  12 
einlaufenden  Bandes  veranlassen.  Dies  würde  be- 
deuten,  daß  eine  dem  Abstand  zwischen  der  Auf- 
tragestation  36  und  der  Stanzstation  12  entspre- 
chende,  mit  Datenblökken  versehene  Länge  des 

75  Trägermaterialbandes  10  die  Auftragestation  36 
und  die  anschließende  Trocknungsstrecke  44  konti- 
nuierlich  durchlaufen  würde,  während  der  folgende 
Bandabschnitt  auch  im  Bereich  der  Auftragestation 
36  und  der  Trocknungsstecke  44  eine  schrittweise 

20  Bewegung  ausführen  würde.  Dadurch  würde  sich 
aufgrund  der  sehr  unterschiedlichen  Trocknungs- 
zeiten,  weiche  dem  Bereich  der  einzelnen  Daten- 
biöcke  zuteil  würde,  eine  unterschiedliche  Haftung 
zwischen  Folienmaterial  einerseits  und  Trägermate- 

25  rial  andererseits  ergeben,  wodurch  der  Forderung 
nicht  entsprochen  würde,  daß  alle  hergestellten  Da- 
tenträger  hinsichtlich  Qualität  und  Ausführung 
gleichmäßig  beschaffen  sein  sollen. 

Um  sicherzustellen,  daß  bereits  der  erste  Da- 
30  tenblock  die  gleiche  Trocknungszeit  erfährt  wie  alle 

nachfolgenden  Datenblöcke,  ist  vor  der  Auftrage- 
station  36  ein  weiterer  Sensor  46  angeordnet,  der 
über  eine  Leitung  48  und  einen  Schalter  50  mit  der 
Steuereinheit  26  verbunden  ist.  Die  Steuereinheit 

35  26  ist  über  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  umfaßt. 

Wird  die  Anlage  eingeschaltet,  ist  der  Schalter 
40  50  in  einer  Stellung,  die  den  Sensor  46  mit  der 

Steuereinheit  26  verbindet,  so  daß  beim  Erschei- 
nen  der  ersten  Druckmarke  am  Sensor  46  bereits 
eine  schrittweise  Bewegung  des  Trägermaterial- 
bandes  10  eintritt,  die  der  späteren  schrittweisen 

45  Bewegung  im  Bereich  der  Stanzstation  12  ent- 
spricht.  Dadurch  wird  erreicht,  daß  die  Trocknungs- 
zeit  für  alle  Datenblöcke  auf  dem  Trägermaterial- 
band  10  gleich  ist. 

Sobald  die  erste  Druckmarke  am  Sensor  22 
so  erscheint,  wird  ein  Steuerimpuls  abgegeben,  der 

über  den  Schalter  50  den  Sensor  46  ausschaltet, 
so  daß  die  weitere  taktweise  Bewegung  des  Träg- 
ermaterialbandes  10  ausschließlich  durch  den  Sen- 
sor  22  gesteuert  wird. 

55  Die  Vorschubeinheiten  28  und  56  sind  vorzugs- 
weise  derart  abgestimmt,  daß  bei  jedem  Vorschub- 
schritt  der  beiden  .mit  Schrittmotoren  ausgestatte- 
ten  Vorschubeinheiten  28  und  56  die  Vorschubein- 
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heit  56  einen  Schritt  weniger  ausführt  als  die  Vor- 
schubeinheit  28,  wodurch  sich  im  Trägermaterial- 
band  10  zwischen  den  beiden  Vorschubeinheiten 
56  und  28  eine  geringe  Spannung  ergibt,  die  durch 
den  zwischen  den  Walzen  38  und  40  möglichen 
Schlupf  des  Trägermaterialbandes  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  Trägermaterialband  10  noch  vor 
dem  Einlaufen  in  den  Bereich  der  Stanze  12  beid- 
seitig  mit  Folienmaterial  16  und  18  laminiert,  so 
daß  die  Stanze  bereits  laminierte  Datenträger  aus 
dem  dann  einlaufenden  Band  ausstanzt. 

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

Ansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  mit  einem 
Folienmaterial  laminierten  Ausweisen  oder  dergl. 
Datenträgern  durch  Übertragung  von  jeweils  einem 
Ausweis  bzw.  Datenträger  zugeordneten  Daten- 
blöcken  auf  ein  bandförmiges  Trägermaterial  (10), 
aus  dem  sie  in  einer  Stanzstation  (12)  einzeln  aus- 
gestanzt  werden,  wobei  bei  Annäherung  eines  Da- 
tenblocks  an  die  Stanzstation  (12)  eine  jedem  Da- 
tenblock  zugeordnete  Druckmarke  von  einem  Sen- 
sor  (22)  ermittelt  und  dadurch  eine  Steuersequenz 
ausgelöst  wird,  durch  welche  das  Trägermaterial 
(10)  einem  derart  getakteten  Vorschub  unterworfen 
wird,  daß  jeder  Datenblock  in  der  Stanzstation  (12) 
exakt  gegenüber  dem  Stanzwerkzeug  ausgerichtet 
zum  Stillstand  kommt,  der  den  Datenblock  enthal- 
tende  Abschnitt  ausgestanzt  und  dann  das  Träger- 
material  (10)  weiterbewegt  wird,  wobei  vor  dem 
Laminieren  des  Trägermaterials  (10)  zwischen  den 
miteinander  zu  verbindenden  Flächen  von  Träger- 
material  (10)  und  Folienmaterial  (16,  18)  ein  Haft- 
vermittler  angeordnet  wird,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  das  die  Datenblöcke  tragende  Trägerma- 
terial  (10)  zunächst  an  einem  ersten  Sensor  (46) 
vorbeigeführt  und  dann  in  Abhängigkeit  von  durch 
die  Druckmarken  in  diesem  ersten  Sensor  (46) 
erzeugten  Steuersignalen  getaktet  durch  eine  Auf- 
tragestation  (36)  für  den  Haftvermittler  bewegt  und 
dann  durch  eine  Trocknungsstrecke  (44)  geführt 
wird,  und  daß  beim  Erreichen  des  der  Stanzstation 
zugeordneten  zweiten  Sensors  (22)  durch  die  erste 
Druckmarke  auf  dem  Trägermaterial  (10)  die 

Steuerung  des  getakteten  Vorschubs  des  Träger- 
materials  (10)  vom  ersten  Sensor  (46)  auf  den 
zweiten  Sensor  (22)  umgeschaltet  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
5  Kennzeichnet,  daß  das  Folienmaterial  (16,'  18)  mit 

dem  Trägermaterial  (10)  zu  einem  laminierten 
Band  vereinigt  wird,  welches  der  Stanzstation  (12) 
zugeführt  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
10  kennzeichnet,  daß  die  aus  dem  Trägermaterial 

(10)  ausgestanzten,  jeweils  einen  Datenblock  ent- 
haltenden  Ausschnitte  einzeln  einer  Laminierstation 
(20)  zugeführt  und  in  dieser  mit  dem  Folienmaterial 

•  (16,  18)  verbunden  werden. 
js  4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  auf  das  Trägermaterial  (10)  so- 
wohl  im  Bereich  der  Stanzstation  (12)  als  auch  im 
Bereich  der  Auftragestation  (36)  eine  getaktete  Vor- 
schubbewegung  übertragen  wird  und  jeder  Takt- 

20  schritt  im  Bereich  der  Auftragestation  (36)  etwas 
kürzer  ist  als  im  Bereich  der  Stanzstation  (12)  und 
die  dadurch  verursachte  Spannung  des  Trägerma- 
terials  (10)  durch  Schlupf  zwischen  Trägermaterial 
(10)  und  Antriebsorganen  (38,  40)  im  Bereich  der 

25  Auftragestation  (36)  ausgeglichen  wird. 
5.  Anordnung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 

nach  Anspruch  1  mit  einer  Führungsbahn  für  ein 
bandförmiges  Trägermaterial  (10),  einer  Vorschu- 
beinrichtung  (28)  für  dieses  Trägermaterial  (10)  im 

30  Bereich  einer  Stanzstation  (12)  zur  Ausstanzung 
von  in  Vorschubrichtung  aufeinanderfolgenden  Aus- 
schnitten  aus  dem  Trägermaterial,  mit  einer  Steue- 
reinheit  (26)  zur  Steuerung  der  Vorschubeinrich- 
tung  (28)  in  Abhängigkeit  von  Steuersignalen  eines 

35  Sensors  (22),  der  in  der  Bahn  von  auf  dem  Träger- 
material  (10)  angeordneten  Druckmarken  zu  deren 
Ermittlung  angeordnet  ist,  und  mit  einer  Laminier- 
station  (14;  20)  zur  Laminierung  des  Trägermateri- 
als  (10)  mit  einem  Folienmaterial  (16,  18),  dadurch 

40  gekennzeichnet,  daß  im  Bereich  der  Führungs- 
bahn  vor  der  Stanzstation  (12)  und  der  ihr  zugeord- 
neten  Vorschubeinheit  (28),  sowie  dem  ihr  zuge- 
ordneten  Sensor  (22)  eine  Auftragestation  (36)  für 
den  Auftrag  eines  Haftvermittlers  auf  das  Träger- 

es  material  und  eine  ihr  folgende  Trocknungsstrecke 
(44)  angeordnet  sind,  daß  der  Auftragestation  (36) 
eine  eigene  Vorschubeinheit  (56)  für  den  taktwei- 
sen  Vorschub  des  Trägermaterials  (10)  zugeordnet 
ist,  daß  im  Bereich  der  Auftragestation  (36)  in  der 

so  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,  daß  die  Steuereinheit  (26)  geeignet  ist,  ausge- 

55  löst  von  Steuersignalen  vom  einen  oder  anderen 
Sensor  (22,  46)  gleichzeitig  die  Vorschubeinheiten 
(28,  56)  zu  steuern  und  beim  Eintreffen  des  ersten 
Signals  von  dem  der  Stanzstation  (12)  zugeordne- 

5 
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ten  Sensor  (22)  den  Schalter  (50)  zu  betätigen  und 
die  Verbindung  48)  des  der  Auftragestation  (36) 
zugeordneten  Sensors  (46)  mit  der  Steuereinheit 
(26)  zu  unterbrechen. 

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

7.  Anordnung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Laminierstation  (20)  der  w 
Stanzstation  (12)  nachgeschaltet  ist  und  zwischen 
Stanzstation  (12)  und  Laminierstation  (62)  eine  get- 
aktete  Vorschubstrecke  (60)  für  die  ausgestanzten 
Ausschnitte  des  Trägermaterials  10)  angeordnet  ist. 
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