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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen blattférmigen Verbund
aus mindestens einem kartenférmigen Informationstra-
ger mit in gleicher Ebene liegendem Tragermaterial so-
wie eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstellen
eines solchen Verbundes.

Anordnungen von Informationstragern mit Trager-
material sind im Stand der Technik vielfaltig bekannt. Es
gab sie urspringlich Uberwiegend in Rollenform. Die
Anordnung der Informationstréger im Verbund diente
dabei und dient nach wie vor der Automatisierung und
Vereinfachung der Verarbeitung der Informationstrager.

Ein rollenférmiger Verbund von Informationstragern
und Tragermaterial ist beispielsweise in der US-A
3,920,122 beschrieben. Die dortigen kartenférmigen In-
formationstrager sind durch eine Stanzung von dem
streifenférmigen Tréagermaterial abgeteilt; die Abteilung
geschieht in diesem Beispiel durch eine Art Strichper-
foration in einer bestimmten Ausgestaltung, die die Be-
randung eines aus dem Tragermaterial herausgeldsten
Informationstragers maéglichst glatt erscheinen lassen
soll.

Ein blattférmiger Verbund von Informationstragern
und Tragermaterial ist beispielsweise in der US-A
4,944,978 offenbart. Hier wird die Abteilung der Infor-
mationstrager vom Tragermaterial durch lange kreisfér-
mige Schnitte erreicht; der Kreis ist bei dem durch Stan-
zen erzeugten Schnitt nur partiell geschlossen. Es blei-
ben also kleine Bricken zwischen den Informationstra-
gern und Tragermaterial bestehen, die dem Verbund ei-
ne hinreichende Festigkeit flir das Bedrucken der Infor-
mationstrager geben und bei dem anschlieBenden Wei-
terverarbeiten der Informationstrager aufgetrennt wer-
den missen. Da die Briicken eine Dicke haben, die der
Dicke von Informationstragern und Tragermaterial ent-
spricht, und da auch die Breite der Brlicken nicht zu ver-
nachlassigen ist, weisen die Trennstellen nach dem
Herausnehmen jedes Informationstragers an dessen
Rand unschdéne Trennungsriickstande in Form von Un-
regelmaBigkeiten des Randes auf, wie es bei den heu-
tigen Qualitatsanforderungen nur in Teilbereichen tole-
riert wird. Fir hochwertige Anwendungsfalle, beispiels-
weise bei Visitenkarten, Etiketten an Hochpreisartikeln,
Namensschildern bei Kongressen etc. sind Anordnun-
gen nach diesem Stand der Technik wegen der Unan-
sehnlichkeit des Endproduktes nicht verwendbar. Fir
die vorstehend angesprochenen hochwertigen Anwen-
dungsfélle besteht jedoch ein erheblicher Bedarf an ei-
nem blattiérmigen Verbund von Informationstrégern
und Tragermaterial. Ein solcher Verbund erméglicht es
bei entsprechender Ausgestaltung, daB man Informati-
onstrager erzeugen kann, die einerseits eine hochwer-
tige, insbesondere farbige, feste Bedruckung haben
und andererseits erganzend mit variablen Informatio-
nen nachbedruckt werden kénnen; hierbei istimmer da-
von auszugehen, daf3 der gebrauchsfertige Informati-
onstrager ein makelloses Aussehen haben muf3.
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Visitenkarten sind ein gutes Beispiel flr einen An-
wendungsfall eines blattférmigen Verbundes. Visiten-
karten haben im modernen Geschéftsleben eine lber-
ragende Bedeutung nicht nur wegen des Firmen- und
Namenseintrags, sondern zunehmend auch wegen an-
derer Informationen, wie Telefonnummer, Nummern
von Nebenstellen, Fax-, Auto-telefonnummer, Rufnum-
mer einer Mailbox etc. Insbesondere diese erganzen-
den Informationen wechseln nicht selten wegen Umzug,
Versetzung oder Beférderung. Auch wenn neue Mitar-
beiter eingestellt werden, mdchte man diese gern
schnell mit Visitenkarten ausriisten.

Wahrend man also davon ausgehen kann, daf3 ein
Teil der Informationen einer Visitenkarte, wie Firmenlo-
go, Firma und andere Elemente der Corporate Identity
flr lange Zeit gleich bleiben, unterliegt ein anderer Teil
der Informationen einem vergleichsweise kurziristen
Wechsel.

Der herkdmmliche Druck von Visitenkarten im Off-
setverfahren ist wegen der kleinen Auflagen vergleichs-
weise teuer und dershalb nur dort gerechtfertigt, wo ein-
zelne Mitarbeiter besonders groBe Mengen von Visiten-
karten benétigen.

Im Bereich kleiner und kleinster Auflagen ist es also
wilinschenswert, Visitenkarten mit vorgedruckten per-
manenten Informationen, die fiir alle oder viele Mitarbei-
ter gelten, schnell, sauber und reprasentativ mit den im
Einzelfall zutreffenden variablen Informationen verse-
hen zu kénnen.

Ein Verfahren, welches hierfiir einsetzbar ist, ist in
der DE-B-41 34 288 beschrieben. Dieser Stand der
Technik lehrt, daB man bogenférmiges Kartonmaterial
zunachst im Offset- oder Siebdruck bedruckt, anschlie-
Bend dieses Material durch Stanzen in einzelne Etiket-
ten bzw. andere Informationstrager derart umformt, daf3
benachbarte Informationstrager noch durch einen win-
zigen Mikrosteg verbunden bleiben, da man den so ge-
bildeten Verbund dann mittels eines Ublichen Tisch-
Blattdruckers mit variablen Daten erganzt und anschlie-
Bend die Informationstrager aus dem Verbund heraus-
I6st.

Dieses bekannte Verfahren stellt einen groBen
Schritt in die richtige Richtung dar, aber ist dort nicht
einsetzbar, wo die beim Herausldésen der einzelnen In-
formationstrager noch verbleibenden winzigen Reste
der wenigen kleinen Mikrostege an den Randern der In-
formationstrager stéren.

Die Bedeutung eines véllig einwandfreien Randes
der fertigen Informationstrager ist bekannt und hat auch
schon dazu gefiihrt, daB man fertig ausgestanzte Infor-
mationstrager auf eine Tragerfolie aufgeklebt hat und
nach dem endgiiltigen Bedrucken mit den variablen In-
formationen von der Tragerfolie abzog. Dieser weitere
Stand der Technik erbrachte naturgeman véllig makel-
los berandete Informationstrager aus einer gro3en Pa-
lette auch héchstwertiger Materialien. Jedoch war nach-
teilig, daB zur Vermeidung von Klebstoffrickstidnden auf
die Rickseite der Informationstrager eine Beschichtung
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aufgebracht werden muBte, bevor sie mit der Tragerfolie
verklebt wurden. Diese Beschichtung faBte sich unna-
tdrlich an und schloB3 aus, daf3 man die Rickseite be-
druckie, was in einer ganzen Reihe von Féllen sehr
winschenswert ist, beispielsweise bei zweisprachigen
Visitenkarten. Ein deutlich starkerer Mangel dieses be-
kannten Vorschlages war, daf3 das Abldsen der einzel-
nen Informationstrager von der Tragerfolie einen gewis-
sen Arbeitsaufwand erforderte und vor allem sehr haufig
zur Folge hatte, daB die abgeldsten Informationstrager
eine leichte Biegung behielten, die das Erscheinungs-
bild deutlich beeintrachtigten. Diese denkbar uner-
winschte Biegung kann man schon beobachten, wenn
man vergleichsweise diinne Selbstklebe-Etiketten von
iher Tragerfolie abzieht; die Krimmungsgefahr wachst
aber mit zunehmender Dicke des TrAgermaterials.

Aus der DE-U-88 07 521 ist ein Segmentbogen flr
die Herstellung bedruckter Karten bekannt, der einen
Tragerbogen aufweist, auf dem ein Druckbogen mit we-
nigstens einem durch Trennschnitt- oder Sollbruchlinien
abgegrenztes Segment angeordnet ist, wobei das Seg-
ment auf dem Tragerbogen mittels einer Klebeflache
I6sbar gehaltert ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ei-
nen blattférmigen Verbund zu schaffen, bei dem das
einoder mehrfarbige Bedrucken von kleinen Auflagen
kartenférmiger Informationstrager unter Verwendung
von Offset- und/oder Tischdruckern gegeniber dem
Stand der Technik weiter verbilligt und qualitativ noch
verbessert werden kann. Ferner soll eine Vorrichtung
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Ver-
bundes angegeben werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafB durch die
kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1, 11 und
16 geldst.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind Ge-
genstand der Unteranspriiche.

Die vorgeschlagene Lésung der Aufgabe bringt ei-
ne Reihe von Vorteilen mit sich.

Zunachst ist darauf hinzuweisen, daB die Rander
der vom Tragermaterial getrennten Informationstrager
makellos sind. Des weiteren sind auch die Riickseiten
der Informationstrager makellos und bedruckbar. Dar-
Uber hinaus ist sogar vorstellbar, daf3 man hdherwertige
Informationstréger, beispielsweise aus diinnem Kunst-
stoff, in ein billiges Tragermaterial einsetzt und in der
erfindungsgemafen Weise verbindet, oder daf man so-
gar einen einzelnen Informationstrager mit einer gré3e-
ren Flache von Tragermaterial umgibt, um zum Beispiel
einen Mitgliedsausweis im Laserdrucker eines Vereins
anfertigen zu kénnen, welcher bekanntlich eine gewisse
MindestgréBe flr das einzuziehende Tragermaterial er-
fordert.

Von erheblichem Vorteil ist die vorgeschlagene Lé-
sung auch insofern, als die fir das Lésen der Informa-
tionstrager aufzubringenden Krafte deutlich kleiner sind
als beim Stand der Technik, so daB auch die Gefahr ei-
nes Verbiegens der Informationstrager beseitigt ist. Hin-
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zu kommt, daB der Materialbedarf fir das Klebeband
wesentlich geringer ist als flr die Tragerfolie des Stan-
des der Technik, die ganzflachig mit einem Klebstoff ver-
sehen war, der nur einen Einmalverbund zulie3. Beacht-
lich ist schlieBlich der Zeitgewinn beim Lésen vieler, zu
einem Verbund gehédriger Informationstrager von des-
sen Tragermaterial. Dadurch, daf3 mindestens die einen
Enden aller Klebeb&nder mit dem einen Randbereich
des Tragermaterials verklebt sind, kann man diesen
Randbereich anfassen und Uber eine Tischkante oder
dergleichen nach unten ziehen, wahrend man mit der
anderen Hand das Blatt leicht in der Tischebene fihrt;
die einzelnen Informationstrager I6sten sich auf diese
Weise praktisch mit einem einzigen Handgriff problem-
los ab.

Hervorzuheben ist ferner die Méglichkeit der Ver-
wendung eines Mittelstreifens aus dem Tragermaterial
zwischen benachbarten Reihen von Informationstra-
gern, der ein exaktes Bedrucken des Verbundes bis hin
an die spatere Trennstelle ermdglicht. Bevorzugt wer-
den die Klebeb&nder auf die spatere Rickseite der In-
formationstrager aufgeklebt. Man kann bei der Verwen-
dung von Tisch-druckern mit engen Materialeinzugskur-
ven die schmalen Klebeb&nder aber auch auf der Radi-
usauBenseite der Blatter bzw. des Verbundes anbrin-
gen, also auf der spateren Vorderseite.

Die erfindungsgemé&Be Lésung 1aBt sich vorteilhaft
auch bei Endlosbahnen einsetzen.

Aus der DE-U-78 36 775 ist eine maschinell be-
druckbare Endlosbahn aus mehreren zusammenhéan-
genden Beschriftungsabschnitten bekannt, bei der die
Informationstrager mit dem in gleicher Ebene liegenden
Tragermaterial mittels Perforationen als SollreiBlinien
an der Begrenzung der Beschriftungsabschnitte ver-
bunden sind. Wird nach dem Bedrucken der Informati-
onstrager das Tragermaterial von dem Informationstra-
ger getrennt, bleibt an diesem ein unsauberer Rand zu-
rick, der unansehnlich ist und hoéheren Qualitatsan-
sprichen nicht genligt. AuBerdem ist die Ablésung der
Informationstréager von den mit einer Transportlochreihe
ausgebildeten Tragermaterial aufwendig.

Mit dem erfindungsgemé&Ben blattférmigen Ver-
bund ist es auch bei Endlosbahnen méglich, das ein-
oder mehrfarbige Bedrucken von kleinen Auflagen kar-
tenférmiger Informationstrager unter Verwendung von
Offset- und/oder Tischdruckern gegeniiber dem Stand
der Technik weiter zu verbilligen und qualitativ noch zu
verbessern.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung werden an-
hand der nachfolgenden Beschreibung einiger Ausfih-
rungsbeispiele und der Zeichnung naher erlautert.

In der Zeichnung zeigen:

eine Aufsicht eines Verbundes aus
zwei unmittelbar benachbart verlau-
fenden Reihen von Informationstra-
gern,

Fig.1



5 EP 0 688 006 B1 8

Fig.2 eine der Fig.1 ahnliche Aufsicht mit
einem Mittelstreifen zwischen den
beiden Reihen von Informationstra-

gern,

eine Aufsicht eines Verbundes mit ei-
nem einzelnen Informationstrager
innerhalb eines Blattes aus Trager-
material,

Fig.3

Fig.4 eine Aufsicht auf eine Endlosbahn
mit in Transportrichtung verlaufen-
den Klebebander,

Fig.5 eine Aufsicht auf eine Endlosbahn
mit quer zur Transportrichtung ver-
laufenden Klebebandern,

Fig.6 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Herstellung eines
blattférmigen Verbunds,

Fig.7 eine Aufsicht auf die Vorrichtung ge-
man Fig.6,

Fig.8 eine schematische Darstellung des
Stanzvorganges und

Fig.9a bis 9d verschiedene Phasen des Stanzvor-
ganges.

In den Fig.1 bis 5 sind verschiedene Ausfihrungs-
beispiele eines blattférmigen Verbundes dargestellt, die
aus mindestens einem kartenférmigen Informationstra-
ger mit in gleicher Ebene liegendem Tragermaterial be-
stehen. Der Informationstrager und das Tragermaterial
sind mittels ununterbrochenen Stanzschnitten oder dgl.
véllig voneinander getrennt. Zum Iésbaren Verbinden
von Informationstrager(n) und Tragermaterial ist minde-
stens ein schmales, mit einem Haftkleber einseitig be-
schichtetes Klebeband vorgesehen, das wenigstens ei-
nen Teil der Stanzschnitte zwischen benachbarten Rei-
hen von Informationstradgern und/oder zwischen Infor-
mationstragern und Tragermaterial iberdeckt und die
Bestandteile des Verbundes aneinanderheftet. Die Brei-
te der Informationstrager senkrecht zum Verlauf des
Klebebandes betragt ein Vielfaches der Breite des Kle-
bebandes.

In Fig.1 ist in der Aufsicht ein erster erfindungsge-
maBer Verbund 10 dargestellt, der beiderseits einer ge-
meinsamen Stanzlinie 14 angeordnete Reihen von In-
formationstragern 15 aufweist, von denen in Fig.| sechs
vollstandige und zwei abgebrochen dargestellte Infor-
mationstrager erkennbar sind.

Die in Fig.1 linke Reihe von Informationstragern 15
wird auf ihrer linken Seite durch eine Stanzlinie 16 be-
grenzt. Die rechte Seite der rechten Reihe von Informa-
tionstragern 15 wird analog durch eine Stanzlinie 18 be-
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grenzt. Alle Stanzlinien 14, 16, 18 laufen in dem darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel parallel zueinander und
sind nicht unterbrochen. Sie enden an ihrem in Fig.l obe-
ren Ende an einer querverlaufenden Stanzlinie 20, die
die in der Darstellung obersten beiden Informationstra-
ger 15 von einem oberen Randbereich 28 des Verbun-
des 10 trennt.

Parallel zu der erwahnten oberen, querverlaufen-
den Stanzlinie 20 sind zwischen jeweils zwei in der
Zeichnung Ubereinander dargestellten Informationstra-
gern 15 weitere Stanzlinien 22, 24, 26 angebracht, die
ununterbrochen von der linken Stanzlinie 16 bis zur
rechten Stanzlinie 18 durchlaufen.

Wie in Fig.1 erkennbar sind in diesem Ausfihrungs-
beispiel links von der Stanzlinie 16 ein seitlicher (linker)
Randbereich 30 und rechts von der Stanzlinie 18 ein
seitlicher (rechter) Randbereich 32 vorhanden. Die drei
beschriebenen Randbereiche 28, 30, 32 bilden gemein-
sam das Tragermaterial des Verbundes 10, welches im
Ausfiihrungsbeispiel die Gruppe von Informationstra-
gern 15 allseitig umgibt.

In der Fig.l sind insgesamt vier Klebebander 40
schraffiert dargestellt, die in der Praxis eine Breite von
weniger als 10 mm, vorzugsweise etwa 7 mm aufweisen
und Gber die Stanzlinien 20, 22, 24, 26 derart auf dem
Verbund aufgeklebt sind, daB sie jeweils mit etwa der
Halfte ihrer Breite auf der einen und der anderen Seite
der genannten Stanzlinien verlaufen.

Die Klebebéander 40 tragen auf der dem Verbund 10
zugekehrten Oberflache einen Haftkleber und kénnen
ohne Hinterlassung von Riickstanden auf der beklebten
Oberflache der Informationstrager leicht von diesem ge-
I6st werden.

Wie die zeichnerische Darstellung ebenfalls erken-
nen laBt, sind die freien Enden der Klebebander 40 tGber
die Stanzlinien 20, 22, 24, 26 hinweg bis in die Randbe-
reiche 30, 32 des Tragermaterials gefihrt und dort mit
den Randbereichen verklebt. Auch ist die bevorzugte
Anordnung erkennbar, daB namlich die Klebebander
nur parallel zueinander verlaufend vorgesehen sind.
Dies hat zur Konsequenz, daf3 man durch Anfassen ei-
nes der Randbereiche 30, 32 und Niederhalten der an-
grenzenden Informationstrager 15, diese mit einem
Handgriff und nur einem sehr geringen Kraftaufwand
von dem Tragermaterial frennen kann, obwohl die Hal-
tekraft der Klebebander ausreichend grof3 ist, um den
Verbund problemlos in einem Tischdrucker z.B. einem
Laser- oder Farbdrucker zu bedrucken.

Das in Fig.2 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel unter-
scheidet sich von demjenigen geman Fig.1 dadurch,
daf zwischen den beiden Reihen von Informationstréa-
gern 15 ein Mittelsteg 35 des Tragermaterials eingeflgt
ist, so daB aus der einen Stanzlinie 14 des zuerst be-
schriebenen Ausfihrungsbeispicles zwei parallele
Stanzlinien 14a, 14b werden.

Darlber hinaus ist in diesem Ausfihrungsbeispiel
dargestellt, wie die verschiedenen Stanzlinien 14 bis 26
verlaufen, wenn die Informationstrager 15 abgerundete
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Ecken aufweisen. Im 0Obrigen unterscheidet sich das
Ausfiihrungsbeispiel geman Fig.2 nicht von demjenigen
in Fig.1.

Der Mittelstreifen 35 erméglicht das saubere und
exakte Bedrucken der Informationstrager 15 bis an die
Stanzlinien 14a, 14b. Dies erfordert in der Praxis, daB
der Drucker in der Lage sein muB3, um ein geringes Maf3
seitlich Uber den Rand des Informationstragers hinaus
drucken zu kénnen, ohne dadurch den seitlich angren-
zenden Informationstréager 15 in Mitleidenschaft zu zie-
hen.

In den zuvor beschriebenen Ausfilihrungsbeispie-
len kann sowohl der obere Randbereich 28 als auch ei-
ner der beiden seitlichen Randbereiche 30, 32 fortge-
lassen werden, ohne die Funktionsfahigkeit des Ver-
bundes und die leichte Trennbarkeit der kartenférmigen
Informationstréager 15 von dem verbleibenden Randbe-
reich zu beeintrachtigen.

Wahrend man sich vorstellen kann, dafi die Ausfih-
rungsbeispiele gemafn Fig.1 und 2 aus einem Blatt in
der GréBe von beispielsweise DIN A 4 besteht, so ist in
Fig.3 ein Verbund 10' fir das Nachbedrucken eines ein-
zelnen Informationstragers 15 gezeigt, der in ein Tra-
germaterial mit einer Gréf3e von beispielsweise DIN A
5 eingelassen ist.

Der Verbund 10' weist also ein im Verhéltnis zur
GréBe des Informationstragers 15 groBflachiges Tra-
germaterial mit einem breiten oberen Rand 28', einem
sehr breiten unteren Rand 29' und zwei seitlichen Rand-
bereichen 30', 32' auf. Da nur ein einzelner Informati-
onstrager 15 vorhanden ist, beschrankt sich die Zahl der
Stanzlinien auf eine obere Stanzlinie 20', eine untere
Stanzlinie 21', eine linke Stanzlinie 16' sowie eine rechte
Stanzlinie 18'. Auch bei diesem Ausflihrungsbeispiel ist
erkennbar, dafi die Klebebander 40 bis in den Randbe-
reich hineinlaufen und dort verklebt sind, so daB auch
im Falle dieses Ausflihrungsbeispieles ein leichtes Ab-
I6sen des Informationstragers 15 aus dem Verbund 10'
moglich ist.

Die Ausrichtung der Klebebander 40 ist in den Aus-
fahrungsbeispielen gemafl Fig.1 bis 3 bevorzugt quer
zur Laufrichtung des Verbundes 10, 10' wahrend des
Bedruckens in einem Tischdrucker oder dgl. Auf zuséatz-
liche, vertikal zu den Klebebandern 40 verlaufende Kle-
bestreifen wird verzichtet.

Es ist ferner erwahnenswert, daB die aus Karton
oder Kunststoff bestehenden Informationstrager 15
nicht nurfir Visitenkarten oder fur hochwertige Etiketten
benutzt werden kénnen, sondern auch als Namens-
schilder fur Konferenzen, als Tischnamensschilder, als
Einladungskarten oder Eintrittskarten, als Kreditkarten,
Klubkarten, Mitgliederausweise oder dgl. verwendet
werden kénnen und auch z.B. als Einsteckschilder fir
Ordner, Register und viele andere Zwecke. Auch ist es
vorstellbar, da man einige Exemplare des blattférmi-
gen Verbundes 10, 10' unbedruckt erwirbt und mit einem
eigenen Laser- oder Farbdrucker mit dem vollstandigen
Informationsinhalt der Visitenkarten bedruckt, was sich
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bei besonders kleinen Auflagen anbieten kénnte und
auf diese Weise zu sehr preiswerten und dennoch qua-
litativ hochwertigen Erzeugnissen flhrt.

Die Randbereiche und die kartenférmigen Informa-
tionstrager der oben beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiele mlssen nicht notwendigerweise aus demselben
Material bestehen. Es kann durchaus sinnvoll sein, In-
formationstrager 15 aus Kunststoff in der in den Zeich-
nungen dargestellten Weise innerhalb der Randberei-
che des Verbundes zu kopieren und dann mittels der
Klebebander 40 Iésbar zu fixieren. Weiterhin kénnen die
Ausfiihrungsbeispiele dahingehend abgewandelt wer-
den, daf3 die Informationstréger abgerundete Ecken be-
kommen; die Stanzlinien 16 und 18 wiirden dann im Be-
reich der Stanzlinien 20 bis 26 entsprechend gekrimmt
verlaufen. Analoges gilt fiir die Ubergange zwischen
den sich kreuzenden Stanzlinien 14, 22, 24 und 26. Man
kann sich hier leicht vorstellen, daf3 eine die gerundeten
Ecken einfassende Stanzlinie bzw. ein entsprechender
Stanzlinien-Abschnitt einen sternférmigen Rickstand
aus Tragermaterial an der Stelle der Kreuzungspunkte
der Stanzlinien in Fig.1 beranden wiirde, und man kann
sich weiterhin vorstellen, daB diese sternférmigen
Ruckstande beim Ldsen der Informationstrdger 15 aus
dem Verbund von der Klebstoffschicht auf dem Kleb-
streifen 40 zuriickgehalten wirden.

Alle vorstehend angesprochenen Stanzlinien ge-
hen ineinander lUber, so daB es keine Briicken aus dem
Material der Informationstrager und/oder aus dem Ma-
terial des Tragermaterials zwischen aneinandergren-
zenden Teilen des Verbundes gibt, und jeder Informati-
onstrager folglich einen makellos umlaufenden Rand
hat.

In den Fig.4 und 5 werden im folgenden zwei Aus-
fuhrungsbeispiele dargestellt, bei denen der Verbund
als Endlosbahn ausgebildet ist, wobei sich das Trager-
material zumindest in Transportrichtung der Endlos-
bahn erstreckt und einen flir den maschinellen Trans-
port der Endlosbahn geeigneten Randbereich aufweist.

Fig.4 zeigt einen als Endlosbahn 45 ausgebildeten
Blattverbund aus zweibahnig angeordneten Informati-
onstragern 51, die von dem in gleicher Ebene liegenden
Tragermaterial 50 von zwei Seiten her eingeschlossen
sind. Die Informationstrager 51 und das Tragermaterial
50 sind mittels ununterbrochener Stanzschnitte 52 véllig
voneinander getrennt. Zum Iésbaren Verbinden der In-
formationstrager 51 mit dem Tragermaterial 50 sind die
Stanzschnitte zwischen dem Informationstrager und
dem Tragermaterial durch ein schmales, mit einem Haft-
kleber einseitig beschichtetes Klebeband 56 abgedecki.
Das Tragermaterial 50 erstreckt sich bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel in Transportrichtung 57 der Endlos-
bahn 45 und bildet somit einen Randbereich 60 der End-
losbahn. In dem Tragermaterial sind in Transportrich-
tung 57 an jeder Seite der Endlosbahn Transportloch-
reihen 58 vorgesehen, die fir den maschinellen Trans-
port der Endlosbahn geeignet sind.

Die in Transportrichtung der Endlosbahn benach-
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barten Reihen von Informationstragern sind durch einen
Mittelstreifen 53 voneinander getrennt. Dieser Mittel-
streifen sowie die angrenzenden Bereiche der Informa-
tionstrager 51 werden von einem Klebeband 59 be-
deckt, um somit den Zusammenhalt der Endlosbahn zu
gewahrleisten.

Zur Erhéhung des inneren Zusammenhanges der
Endlosbahn kdnnen zwischen in Transportrichtung auf-
einanderfolgenden Informationstragern Mikrostege 65
ausgebildet sein, welche nach dem Trennen der Infor-
mationstrager voneinander keinerlei oder kaum sichtba-
re Rickstande am Rand der Informationstrager hinter-
lassen.

Die dargestellte Endlosbahn ist wie ein Leporello
zusammenfaltbar. Dazu weist die Endlosbahn in be-
stimmten Abst&nden bekannte Falze auf. Bei der dar-
gestellten Endlosbahn ist es méglich, die Kleberander
auf der Vorder- wie auch auf der spateren Rickseite der
Informationstréager aufzukleben. Die Breite der Klebe-
bander ist ahnlich wie beim blattférmigen Verbund unter
15 mm, vorzugsweise 7 bis 9 mm.

Zwischen in Transportrichtung benachbarten Rei-
hen von Informationstragern bildet sich am StoBpunkt
zwischen vier Informationstragern, wegen der jeweili-
gen Rundung der Ecken der Informationstrager, ein
Stern 62 aus, der zweckmaBigerweise schon vor dem
Bedrucken der Etiketten ausgestanzt und maschinell
entfernt wird, damit sich nicht wahrend des Druckvor-
ganges im Drucker ein solcher Stern 16st oder einen
Stau verursacht. Auch der Mittelstreifen 53 kann bei der
Endlosbahnherstellung entfernt werden, wozu dann die
Etikettenbahnen sinnvollerweise sehr nahe, d.h. ca. 1
mm, nebeneinander angeordnet sind und das Klebe-
band 59 den Spalt zwischen benachbarten Bahnen
Uberbrickt. Bei Kartonmaterial mit einer Starke von 0,2
bis 0,25 mm ist ein Verkleben mit der dariibergefalteten
Leporellobahn nicht zu befiirchten.

Zur Abldésung des Klebebandes kann dieses nach
dem Bedrucken der Informationstréager von Rollen am
Drucker aufgenommen werden und somit automatisch
von den Informationstrdgern und dem Tragermaterial
abgehoben werden. Verbleibt der Mittelstreifen 53 im
Verbund, kann er nach dem Bedrucken der Informati-
onstrager zusammen mit dem Klebeband aus der End-
losbahn entfernt werden.

Zum Aufrollen der Klebebander nach dem Bedruk-
ken ist z.B. eine Papprolle geeignet, welche sich in Ab-
hangigkeit der Transportgeschwindigkeit der Endlos-
bahn dreht und jeweils das Klebeband aufrollt. Die ma-
nuelle Drehung der Papprolle ist ebenfalls moglich.

In Fig.5 ist ein zweiter, als Endlosbahn 45 ausgebil-
deter Blattverbund dargestellt, der sich vom Ausfih-
rungsbeispiel geman Fig.4 im wesentlichen nur dadurch
unterscheidet, daf3 die Klebebander 56 quer zur Trans-
portrichtung 57 der Endlosbahn 45 verlaufen. Quer zur
Transportrichtung sind jeweils drei Informationstrager
51 nebeneinander angeordnet, die jeweils nur durch ei-
ne Stanzlinie 67 voneinander getrennt sind.
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Die in Transportrichtung aufeinanderfolgenden Rei-
hen von Informationstragern 51 sind wiederum durch ei-
nen Mittelstreifen 53 getrennt, der bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel jedoch quer zur Transportrichtung 57 ver-
[auft.

Bei der Herstellung des erfindungsgeméBen blatt-
férmigen Verbundes dirfen sich die Informationstrager
zwischen kompletter Ausstanzung und Anbringung des
Klebebandes nicht im geringsten verschieben. Wiirden
sich die Karten nur um wenige 10tel Millimeter zueinan-
der verschieben, lagen die Karten leicht Ubereinander,
was Schwierigkeiten bei der weiteren Verarbeitung bzw.
beim Drucken durch einen Laser- oder Inkjet-Drucker
verursachen wirde.

Bei einem Stanz- oder Schneideverfahren, flach
oder rotativ, wird das Material nur getrennt, es entsteht
jedoch kein Spalt, wie das in Fig.8 dargestellt ist.

Flachstanzverfahren scheiden jedoch aus, da nach
dem Schneidvorgang kein Verbund mehr vorhanden ist,
sondern alle Bestandteile véllig voneinander getrennt
sind. Diese lose nebeneinanderliegenden Bestandteile
mit einem Klebeband zu versehen, ist technisch relativ
aufwendig. Es ist auch nicht méglich, das Klebeband vor
dem Stanzvorgang aufzubringen, da gegen eine plane
Gegendruckplatte gearbeitet wird und somit das Klebe-
band wieder durchtrennt wirde.

Der Erfindung liegt daher die weitere Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zur Herstellung eines Verbun-
des gemafl dem Anspruch 1 anzugeben, die die Nach-
teile der Stanzdrucktechnik vermeidet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch ge-
I6st, daB neben einer Stanzeinrichtung zum Ausstanzen
von Informationstrager und Tragermaterial und einer
Einrichtung zum Aufbringen des Klebebandes ferner
Mittel vorgesehen sind, die - vor der vélligen Trennung
- den Informationstrager und das Tragermaterial in ihrer
Lage zueinander vorubergehend fixieren.

Ein Ausflhrungsbeispiel dieser Vorrichtung wird
nachfolgend anhand der Fig.6 und 7 naher erlautert.

Die in Fig.6 in einer schematischen Seitenansicht
dargestellte Vorrichtung zur Herstellung eines blattfér-
migen Verbundes besteht im wesentlichen aus einer
Stanzeinrichtung 70 zum Ausstanzen von Informations-
trager und Tragermaterial aus einer Materialbahn 75, ei-
ner Einrichtung 71 zum Aufbringen des Klebebandes 40
sowie Mitteln 72, die - vor der vélligen Ausstanzung -
Informationstréager und Tragermaterial in ihrer Lage zu-
einander vorilibergehend fixieren. Die Stanzeinrichtung
70 ist erfindungsgeman fir ein rotatives Stanzverfahren
ausgebildet und weist einen Stanzzylinder 70a und ein
Gegendruckelement 70b auf. Das Gegendruckelement
70b ist im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel ebenfalls
zylindrisch ausgebildet, kann jedoch beispielsweise
auch als flache Gegendruckplatte ausgebildet werden.

Die Einrichtung 71 zum Aufbringen des Klebeban-
des 40 besteht aus einer Kaschierwalze 71a und einem
zweiten Gegendruckelement 71b, das ebenfalls entwe-
der zylindrisch oder flach ausgebildet werden kann. Das
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Klebeband 40 bzw. mehrere parallele Klebebander 40
werden Uber die Kaschierwalze 71a zugefihrt und auf
die Materialbahn aufgebracht.

Die Fixiermittel 72 zum Fixieren von Informations-
trager und Tragermaterial werden beim vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel durch die Kaschierwalze 71a und
das zweite Gegendruckelement 71b gebildet. Im Rah-
men der Erfindung ist es jedoch auch méglich, da3 zwi-
schen Stanzeinrichtung 70 und der Einrichtung 71 flr
die Aufbringung des Klebebandes selbsténdige Fixier-
mittel vorgesehen sind, die beispielsweise durch gegen-
einandergedriickte Walzen bestehen. Es ist genauso
denkbar, eine Walze durch ein flaches Gegendruckele-
ment zu ersetzen.

Im folgenden wird die Funktion der erfindungsge-
mafBen Vorrichtung anhand der Fig.6, 7 und 9a bis 9d
naher erlautert:

Die Materialbahn 75, die beispielsweise aus einzel-
nen Papierbégen oder einer Endlosbahn bestehen
kann, wird in Richtung des Pfeiles 76 in die Stanzein-
richtung 70, d.h. in den Spalt zwischen Stanzzylinder
70a und erstem Gegendruckelement 70b eingefuhrt.

Auf der Umfangsflache des Stanzzylinders 70a sind
die Konturen der auszustanzenden Informationstrager
eingraviert.

Der eigentliche Stanzvorgang ist anhand der Fig.9a
bis 9d in seiner zeitlichen Abfolge dargestellt. Dabei ist
zu erkennen, daB erst zu dem in Fig.9d dargestellien
Zeitpunkt die Informationstrager 15 véllig aus der Mate-
rialbahn 75 ausgestanzt sind. Zu diesem Zeitpunkt wéa-
ren die Informationstrager 15 somit frei beweglich. Es
soll jedoch verhindert werden, daB sich die Karten vor
der Anbringung des Klebebandes 40 verschieben. Um
dies zu verhindern, sind erfindungsgeman Mittel 72 vor-
gesehen, die - vor der vélligen Ausstanzung - Informa-
tionstrager und Tragermaterial in ihrer Lage zueinander
voribergehend fixieren. Dies wird dadurch erreicht, daB3
die Materialbahn in dem bereits ausgestanzten Bereich
von Informationstrager und Tragermaterial von einer
Druckwalze mit Gegendruckelement erfa3t wird. Im vor-
liegenden Ausflihrungsbeispiel wird diese Druckwalze
durch die Kaschierwalze 71a und das Gegendruckele-
ment durch das zweite Gegendruckelement 71b gebil-
det. Es ware jedoch auch denkbar, die Fixiermittel 72
durch Transportwalzen auszubilden, die zwischen der
Stanzeinrichtung 70 und der Einrichtung 71 angeordnet
sind. Um ein voriibergehendes Fixieren von Informati-
onstrager und Tragermaterial zu gewdahrleisten, mufi
der Abstand A zwischen Stanzeinrichtung 70 und den
Fixiermitteln 72 kleiner als die Erstreckung B eines In-
formationstragers 15 in Transportrichtung 76 der Mate-
rialbahn 75 gewahlt werden. Dadurch ist gewahrleistet,
daB die Informationstrager 15 wahrend eines kurzen
Zeitraumes sowohl von der Stanzeinrichtung 70 als
auch von den Fixiermitteln 72 in ihrer Lage gegenuber
dem Tragermaterial fixiert werden.

Bei der Wahl eines méglichst kleinen Umfangs von
Stanzzylinder 70a und erstem Gegendruckelement 70b
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sowie durch eine ebenfalls im Durchmesser klein di-
mensionierte Kaschierwalze 71a mit zugehdrigem zwei-
ten Gegendruckelement 71b kénnen die Elemente so
angeordnet werden, daf3 sich ein kleiner Abstand A er-
gibt. In der Praxis kénnen MafBe zwischen 40 und 50
mm erreicht werden.

Wahlt man nun ein Format der Informationstrager,
dessen Erstreckung B in Transportrichtung der Materi-
albahn 75 ca. 10% gréBer ist als der Abstand A, kann
der oben beschriebene Fixiereffekt ausgenutzt werden.

Um diesen Vorgang so perfekt wie mbglich ablaufen
Zu lassen, ist es vorteilhaft, daf3 nicht nur der Stanzzy-
linder 70a sondern auch die Kaschierwalze 71a eine ex-
akt gleiche Umfangsgeschwindigkeit aufweist. Dies laBt
sich durch einen entsprechenden mechanischen An-
trieb gewahrleisten. Ferner kdnnen zwischen Stanzein-
richtung 70 und der Einrichtung 71 entsprechende Fih-
rungen vorgesehen werden, um ein absolut planes und
gleichmaBiges Fuhren der Materialbahn 75 zu gewahr-
leisten.

Patentanspriiche

1. Blattférmiger Verbund (10, 10'; 45) aus mindestens
einem kartenférmigen Informationstréager (15; 51)
mit in gleicher Ebene liegendem Tragermaterial (28
bis 32; 50),
dadurch gekennzeichnet, daB3

- Informationstrager und Tragermaterial mittels
ununterbrochener Stanzschnitte (14, 16 bis 26;
52, 54, 67) oder dgl. véllig voneinander ge-
trennt sind,

- zum lbésbaren Verbinden von Informationstra-
ger(n) und Tragermaterial mindestens ein
schmales, mit einem Haftkleber einseitig be-
schichtetes Klebeband (40; 56) vorgesehen ist,
das wenigstens einen Teil der Stanzschnitte
zwischen benachbarten Reihen von Informati-
onstragern und/oder zwischen Informationstra-
gern und Tragermaterial iberdeckt und die Be-
standteile des Verbundes aneinanderheftet,

- das TrAgermaterial mindestens einen Randbe-
reich (30, 32; 50) des Verbundes bildet und in
diesem Randbereich etwa senkrecht zum Ver-
lauf der Klebeb&nder ausgerichtet ist, wobei die
Enden aller Klebebander mit diesem Randbe-
reich des Tragermaterials verklebt sind,

- unddaB die Breite der Informationstrager senk-
recht zum Verlauf des Klebebandes ein Vielfa-
ches der Breite des Klebebandes betragt.

2. Verbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB wenigstens zwei Klebebander (40; 56) vor-
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gesehen sind, wobei alle Klebebander parallel zu-
einander ausgerichtet sind.

Verbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die Klebeb&nder (40; 56) eine Breite von
weniger als 10 mm, vorzugsweise 7 mm, haben.

Verbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB mindestens ein weiterer Randbereich (30,
32) von einem ununterbrochenen Streifen des Tra-
germaterials vorgesehen und vorzugsweise auf der
dem ersten Randbereich gegeniiberliegenden Sei-
te des Verbundes angeordnet ist.

Verbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB zwischen zwei benachbarten Reihen von
Informationstrégern ein Mittelstreifen (35; 53) aus
dem Tréagermaterial vorgesehen ist.

Verbund nach Anspruch 1, insbesondere flr Infor-
mationstrager mit gerundeten Ecken, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB jeder Informationstrager allseitig
von dem Tragermaterial umgeben ist.

Verbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 der Verbund als Endlosbahn (45) ausge-
bildet ist und sich das Tragermaterial (50) zumin-
dest in Transportrichtung (57) der Endlosbahn er-
streckt und einen fiir den maschinellen Transport
der Endlosbahn geeigneten Randbereich aufweist.

Verbund nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Klebebander (56) quer zur Transport-
richtung (57) verlaufen.

Verbund nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Klebebander (56) in Transportrichtung
(57) verlaufen.

Verbund nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB3 zwischen in Transportrichtung aufeinan-
derfolgenden Informationstrdgern wenigstens ein
Mikrosteg (65) ausgebildet ist.

Vorrichtung zum Herstellen eines blattférmigen
Verbunds gemé&n dem Anspruch 1, gekennzeichnet
durch

a) eine Stanzeinrichtung (70) zum Ausstanzen
von Informationstrager und TrAgermaterial aus
einer Materialbahn (75),

b) eine Einrichtung (71) zum Aufbringen des
Klebebandes (40, 56) sowie

¢) Mittel (72) um - vor der vélligen Ausstanzung
- Informationstrager und Tragermaterial in ihrer
Lage zueinander vorubergehend zu fixieren.
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Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stanzeinrichtung (70) durch einen
Stanzzylinder (70a) und ein erstes Gegendruckele-
ment (70b) gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Einrichtung (71) zum Aufbringen
des Klebebandes durch eine Kaschierwalze (71a)
und ein zweites Gegendruckelement (71b) gebildet
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fixiermittel (72) durch die Ka-
schierwalze (71a) und das zweite Gegendruckele-
ment (71b) gebildet werden.

Vorrichtung nach Anspruch 12 und 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Abstand A zwischen
Stanzwalze (70a) und Kaschierwalze (71a) kleiner
als die Erstreckung B eines Informationstragers in
Transportrichtung (76) der Materialbahn (75) ist.

Verfahren zur Herstellung eines blattférmigen Ver-
bundes gemafn Anspruch 1, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:

a) Informationstrager und Tragermaterial wer-
den aus einer Materialbahn (75) durch ununter-
brochene Stanzschnitte véllig voneinander ge-
trennt,

b) wenigstens ein Teil der Stanzschnitte zwi-
schen benachbarten Reihen von Informations-
tragern und/oder zwischen Informationstréagern
und Tragermaterial werden durch ein Klebe-
band abgedeckt,

¢) wobei Informationstrdger und Tragermaterial
- vor der vélligen Trennung - bis zum Aufbrin-
gen des Klebebandes in ihrer Lage zueinander
voribergehend fixiert werden.

Claims

Set (10, 10'; 45) in sheet form consisting of at least
one information carrier (15; 51) in the form of a card
with carrier material (28 to 32; 50) lying in the same
plane, characterised in that

- the information carrier and the carrier material
are completely separated from one another by
means of uninterrupted stamped cuts (14, 16
to 26; 52, 54, 67) or the like,

- for the releasable connection of information
carrier(s) and carrier material at least one nar-
row adhesive strip (40; 56) is provided which is
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coated with a glue on one side, covers at least
a part of the stamped cuts between adjacent
rows of information carriers and/or between in-
formation carriers and carrier material and ad-
heres the components of the setto one another,

- the carrier material forms at least one edge re-
gion (30, 32; 50) of the set and in this edge re-
gion is aligned approximately perpendicular to
the course of the adhesive strips, the ends of
all adhesive strips being adhered to this edge
region of the carrier material,

- and that the width of the information carriers
perpendicular to the course of the adhesive
strip amounts to a multiple of the width of the
adhesive strip.

Set as claimed in Claim 1, characterised in that at
least two adhesive strips (40; 56) are provided, all
adhesive strips being aligned parallel with one an-
other.

Set as claimed in Claim 1, characterised in that the
adhesive strips (40; 56) have a width of less than
10 mm, preferably 7 mm.

Set as claimed in Claim 1, characterised in that at
least one further edge region (30, 32) is provided
from an uninterrupted strip of the carrier material
and is preferably disposed on the side of the set op-
posite the first edge region.

Set as claimed in Claim 1, characterised in that a
central strip (35; 53) made from the carrier material
is provided between two adjacent rows of informa-
tion carriers.

Set as claimed in Claim 1, particularly for informa-
tion carriers with rounded corners, characterised in
that each information carrier is surrounded on all
sides by the carrier material.

Set as claimed in Claim 1, characterised in that the
set is constructed as a continuous web (45), and
the carrier material (50) extends at least in the trans-
port direction (57) of the continuous web and has
an edge region adapted to mechanical transport of
the continuous web.

Set as claimed in Claim 7, characterised in that the
adhesive strips (56) run transversely with respect
to the transport direction (57).

Set as claimed in Claim 7, characterised in that the
adhesive strips (56) run in the transport direction
(57).
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Set as claimed in Claim 9, characterised in that at
least one micro-link (65) is constructed between in-
formation carriers which succeed one another in the
transport direction.

Apparatus for producing a set in sheet form as
claimed in Claim 1, characterised by

a) a stamping arrangement (70) for stamping
out information carriers and carrier material
from a material web (75) .

b) an arrangement (71) for application of the ad-
hesive strip (40, 56) and

¢) means (72) in order - before complete stamp-
ing out - to fix information carriers and carrier
material temporarily in their position relative to
one another.

Apparatus as claimed in Claim 11, characterised in
that the stamping arrangement (70) is formed by a
stamping cylinder (70a) and a first counter-pressure
element (70b).

Apparatus as claimed in Claim 11, characterised in
that the arrangement (71) for application of the ad-
hesive strip is formed by a laminating roll (71a) and
a second counter-pressure element (71b).

Apparatus as claimed in Claim 13, characterised in
that the fixing means (72) are formed by the lami-
nating roll (71a) and the second counter-pressure
element (71b).

Apparatus as claimed in Claims 12 and 14, charac-
terised in that the distance A between the stamping
roll (70a) and the laminating roll (71a) is smaller
than the extent B of an information carrier in the
transport direction (76) of the material web (75).

Method of producing a set in sheet form as claimed
in Claim 1, characterised by the following method
steps:

a) information carriers and carrier material are
completely separated from one another out of
a material web (75) by uninterrupted stamped
cuts,

b) at least a part of the stamped cuts between
adjacent rows of information carriers and/or be-
tween information carriers and carrier material
are covered by an adhesive strip,

¢) wherein the information carriers and carrier
material-before complete separation - are tem-
porarily fixed in their position relative to one an-
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other up to the application of the adhesive strip.

Revendications

Assemblage en forme de feuille (10, 10, 45) se

composant d'au moins un support d'informations en

forme de carte (15 ; 51) et d'une matiére de support

(28 & 32 ; 50) située dans le méme plan,
caractérisé en ce que

- le support d'informations et la matiére de sup-
port sont totalement séparés I'un de l'autre par
un découpage interrompu a la presse (14, 16 a
26 ; 52, 54, 67) ou analogue,

- au moins une bande adhésive étroite (40 ; 56)
revétue d'un cété d'adhésif et qui est prévue
pour I'assemblage amovible du ou des support
(s) d'informations et de la matiére de support
couvre au moins une partie des découpages si-
tués entre rangées voisines de supports d'in-
formations et/ou entre supports d'informations
et la matiére de support et relie les éléments de
l'assemblage,

- enceque lamatiére de support forme au moins
une zone de bordure (30, 32, 50) de I'assem-
blage et elle est orientée dans cette zone de
bordure & peu prés perpendiculairement a
l'orientation des bandes adhésives, les extré-
mités de toutes les bandes adhésives étant col-
lées a cette zone de bordure de la matiére de
support,

- etenceque lalargeur des supports d'informa-
tions perpendiculairement & l'orientation de la
bande adhésive correspond a un multiple de la
largeur de la bande adhésive.

Assemblage selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'au moins deux bandes adhésives (40 ; 56)
sont prévues, toutes les bandes adhésives étant
orientées parallélement les unes aux autres.

Assemblage selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les bandes adhésives (40 ; 56) ont une
largeur inférieure & 10 mm, de préférence de 7 mm.

Assemblage selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'au moins une autre zone de bordure (30,
32) formée d'un ruban interrompu de la matiére de
support est prévue et de préférence disposée sur
le c6té de I'assemblage qui est a 'opposé de la pre-
miére zone de bordure.

Assemblage selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'un ruban central (35 ; 53) en la matiére de
support est prévu entre deux rangées voisines de
supports d'informations.
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Assemblage selon la revendication 1, en particulier
pour supports d'informations & angles arrondis, ca-
ractérisé en ce que chaque support d'informations
est entouré de tous cétés de la matiére de support.

Assemblage selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'assemblage est constitué d'une feuille
continue (45) et la matiére de support (50) est orien-
tée au moins dans la direction de transport (57) de
la feuille continue et comporte une zone de bordure
qui convient au transport a la machine de la feuille
continue.

Assemblage selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les bandes adhésives (56) sont perpen-
diculaires a la direction de transport (57).

Assemblage selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les bandes adhésives sont orientées
dans la direction de transport (57).

Assemblage selon la revendication 9, caractérisé
en ce qu'au moins un microlien (65) est réalisé entre
supports d'informations qui se succédent dans la di-
rection de transport.

Dispositif pour la réalisation d'un assemblage en
forme de feuille selon la revendication 1, caractéri-
sé par

a) un dispositif de découpage (70) pour le dé-
coupage de supports d'informations et de ma-
tiere de support dans une bande continue de
matiére (75),

b) un dispositif (71) de dépbt de la bande ad-
hésive (40 ; 56), ainsi que par

¢) des moyens (72) pour fixer momentanément
- avant le découpage complet - les supports
d'informations et la matiére de support & leurs
positions mutuelles.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le dispositif de découpage (70) est formé
d'un cylindre de découpage (70a) et d'un premier
élément d'appui (70b).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le dispositif (71) de dépbt de la bande adhé-
sive est formé d'un rouleau de contrecollage (71a)
et d'un second élément d'appui (71b).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que les moyens de fixation (72) sont formés du
rouleau de contrecollage (71a) et du second élé-
ment d'appui (71b).

Dispositif selon les revendications 12 et 14, carac-
térisé en ce que la distance A séparant le cylindre
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de découpage (70a) et le rouleau de contrecollage
(71a) est plus faible que la longueur B d'un support
d'informations dans la direction de transport (76) de
la bande continue de matiére (75).

Procédé de réalisation d'un assemblage en forme
de feuille selon la revendication 1, caractérisé par
les étapes suivantes de procédé :

a) le support d'informations et la matiére de
support sont totalement séparés I'un de l'autre
dans une feuille continue de matiére (75) par
des découpages ininterrompus,

b) au moins une partie des découpages situés
entre rangées voisines de supports d'informa-
tions et/ou entre supports d'information et ma-
tiére de support est recouverte d'une bande ad-
hésive,

¢) les supports d'informations et la matiére de
support sont fixés momentanément & leurs po-
sitions mutuelles - avant la séparation compléte
- jusqu'au dépbt de la bande adhésive.
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