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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zum Einrichten und Justieren einer 
Nummeriermaschine, mit der Wertpapiere oder Wert-
papierbögen mit einer individuellen Information, ins-
besondere einer Seriennummer, bedruckt werden. 
Die Nummeriermaschine besteht hierbei unter ande-
rem aus Trägerscheiben und Nummerierwerken auf 
diesen Trägerscheiben, wobei mehrere Nummerier-
werke auf einer Trägerscheibe und mehrere dieser 
Trägerscheiben auf einer Welle befestigt werden und 
die Welle von mindestens einem Antriebselement mit 
mindestens einem Drehgeber angetrieben wird.

[0002] Jedes dieser Nummerierwerke druckt die in-
dividuelle Information auf das Wertpapier oder den 
Wertpapierbogen, wobei die individuelle Information 
im nächstfolgenden Druckvorgang geändert wird. So 
wird beispielsweise der Wert der Seriennummer bei 
der Bedruckung einzelner Wertpapiere nach dem 
Druckvorgang um Eins erhöht oder vermindert.

[0003] Die Einstellung der Position der einzelnen 
Trägerscheiben und Nummerierwerke einer Numme-
riermaschine wird im Stand der Technik manuell vor-
genommen. Hierbei werden die einzelnen Träger-
scheiben auf der Welle und die einzelnen Numme-
rierwerke jeder Trägerscheibe nach einem vorgege-
benen Schema grob positioniert und arretiert. Mit der 
derart grob eingestellten Nummeriermaschine wird 
ein erstes Muster bzw. ein erster Musterbogen be-
druckt, die Aufdrucke der einzelnen Nummerierwerke 
vermessen und die Korrekturwerte zu den vorgege-
benen Sollpositionen errechnet. Daraufhin werden 
die einzelnen Positionen der Trägerscheiben auf der 
Welle und der einzelnen Nummerierwerke jeder Trä-
gerscheibe von Hand korrigiert und erneut ein Mus-
terbogen bedruckt. Dieser Vorgang wird so lange 
wiederholt, bis die Positionen der Aufdrucke der ein-
zelnen Nummerierwerke auf dem Wertpapier bzw. 
dem Wertpapierbogen innerhalb der Fehlergrenzen 
der Sollpositionen liegen.

[0004] Besonders nachteilhaft ist jedoch, dass die-
ser Vorgang mit einem erheblichen Zeit- und Perso-
nalbedarf verbunden ist. So kann es beispielsweise 
bis zu vierzehn Stunden dauern, bis die Nummerier-
werke einer Nummeriermaschine vollständig justiert 
sind Während dieser Zeit steht die Nummerierma-
schine zum Bedrucken von Wertpapieren oder Wert-
papierbögen nicht zur Verfügung.

[0005] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Ein-
richten und Justieren einer Nummeriermaschine zu 
schaffen, mit der bzw. dem die Nachteile des Standes 
der Technik behoben werden.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der 

unabhängigen Ansprüche gelöst. Weiterbildungen 
der Erfindung sind Gegenstand der abhängigen An-
sprüche.

[0007] Erfindungsgemäß gibt eine Anlagevorrich-
tung die Sollposition der Trägerscheiben und der je-
weiligen Nummerierwerke auf den entsprechenden 
Trägerscheiben vor.

[0008] In einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform werden die Sollpositionen wie folgt ermit-
telt.

[0009] Das Papier eines Druckbogens, bevor dieser 
irgendwelche Druckvorgänge durchläuft, ist üblicher-
weise rechteckig. Nachdem der Druckbogen ansons-
ten vollständig bedruckt wurde, noch vor dem Bedru-
cken mit der individuellen Information durch die Num-
meriermaschine, ist der Druckbogen trapezförmig 
ausgewalzt bzw. verzogen, wobei die Vorderseite 
des Druckbogens kürzer oder in seltenen Fällen auch 
länger ist als seine Hinterseite. Zusätzlich erfolgt die 
trapezförmige Auswalzung üblicherweise nicht nach 
beiden Seiten gleichmäßig, sondern zu einer Seite 
hin stärker als zu der anderen Seite. Beispielsweise 
kann ein Druckbogen zu seiner linken Seite hin stär-
ker ausgewalzt sein als zu seiner rechten Seite. Zu-
sätzlich kann sich diese trapezförmige Auswalzung je 
nach Auftrag ändern, beispielsweise bei einem Auf-
trag mit 32 Nutzen anders ausfallen als bei einem 
Auftrag mit 50 Nutzen. Deshalb werden zunächst an-
hand eines ansonsten vollständig bedruckten Druck-
bogens, der noch mit den individuellen Informationen 
zu bedrucken ist, die tatsächlichen Positionen der 
einzelnen Wertpapiere bzw. Nutzen auf dem Druck-
bogen in horizontaler und vertikaler Richtung, d. h. in 
x- und y-Richtung, über eine Messvorrichtung ermit-
telt. Diese Daten werden als Ist-Daten bezeichnet.

[0010] Anschließend werden die Korrekturdaten für 
eine tatsächliche optimale Druckbogenpositionierung 
in der Nummeriermaschine ermittelt. Dies betrifft ins-
besondere die beiden Vordermarken, an denen der 
Druckbogen mit seiner Vorderseite am Eingang der 
Nummeriermaschine anliegt, und die Seitenmarke, 
an denen der Druckbogen mit einer seiner Seitenkan-
ten anliegt. So kann durch Verschieben einer Vorder-
marke nach vorne oder hinten die ungleichmäßige 
trapezförmige Auswalzung so gemittelt werden, dass 
die Differenz der Vorderkante zur Hinterkante des 
Bogens im seitlichen Stand der Nummerierwerke zur 
einzelnen Banknote um ein Mittel geteilt wird.

[0011] Daraufhin erfolgt eine mathematische Zu-
sammenführung der Ist-Daten mit den Korrekturda-
ten zur Erstellung eines Eingabedatensatzes in die 
Steuervorrichtung für den Drehgeber und die Anlage-
vorrichtung. Hierbei gilt: 
– muss eine Vordermarke nach hinten verschoben 
werden, werden die Korrekturdaten der Vorder-
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marke von den Ist-Daten abgezogen,
– muss hingegen eine Vordermarke nach vorne 
verschoben werden, werden die Korrekturdaten 
der Vordermarke und die Ist-Daten addiert,
– ist der Druckbogen derartig ausgewalzt, dass er 
nach hinten breiter wird, werden die Korrekturda-
ten der Seitenmarke und die Ist-Daten addiert und 
das Ergebnis durch zwei geteilt.

[0012] Dabei sind die Eingabedaten in vertikaler 
Richtung optimale Positionierdaten. Die Eingabeda-
ten in horizontaler Richtung sind gemittelte Daten 
über die maximale seitliche Differenz zwischen der 
Seitenmarke bzw. seitlichen Anlagekante des Druck-
bogens und der seitlichen Position der jeweiligen Rei-
he am Greifer des Papierbogens und der Bogenun-
terkante. In horizontaler Richtung erfolgt die Ermitt-
lung für jede Reihe von Nutzen auf einem Wertpa-
pierbogen bzw. Druckbogen, wobei die mittlere Reihe 
bzw. die mittleren Reihen definitionsgemäß keine 
Auswalzung aufweist bzw. aufweisen.

[0013] Die Anlagevorrichtung ist vorzugsweise eine 
Lichterzeugungsvorrichtung mit einem Lichtstrahl, 
beispielsweise ein Laser oder ein Leuchtmittel mit fo-
kussierenden Linsen, der bzw. das die Sollposition 
mit einem Lichtfleck auf der Trägerscheibe bzw. dem 
Nummerierwerk vorgibt. Alternativ kann die Anlage-
vorrichtung auch als mechanischer Anschlag oder 
als Kamera mit einem Monitor mit einem Fadenkreuz 
ausgeführt sein.

[0014] Die Anlagevorrichtung ist hierbei bevorzugt 
parallel zur Welle der Nummeriermaschine geführt, 
wobei sie durch ein Antriebselement zu den einzel-
nen Sollpositionen jeder Trägerscheibe bewegt wird.

[0015] Banknoten werden üblicherweise mit zwei 
oder mehr Seriennummern bedruckt. So ist beispiels-
weise eine Seriennummer horizontal und eine ande-
re Seriennummer vertikal ausgerichtet, wobei selbst-
verständlich auch eine beliebige andere Ausrichtung 
möglich ist, beispielsweise diagonal. Hierfür weist die 
Nummeriermaschine zwei oder mehr Wellen auf, die 
üblicherweise parallel übereinander angeordnet sind. 
Gemäß dem angeführten Beispiel sind die Numme-
rierwerke auf der einen Welle horizontal und auf der 
anderen Welle vertikal ausgerichtet. Für diesen Fall 
kann die Anlagevorrichtung zusätzlich auch vertikal 
zu den Wellen der Nummeriermaschine geführt sein 
und durch ein weiteres Antriebselement zu den jewei-
ligen Wellen bewegt werden. Besonderer Vorteil ist 
hierbei, dass mit einer Anlagevorrichtung mehrere 
Wellen eingerichtet und justiert werden können ohne 
einen Wechsel der Wellen vorzunehmen.

[0016] Sobald die Trägerscheibe bzw. das Numme-
rierwerk in seiner jeweiligen Sollposition befestigt ist, 
gibt die Anlagevorrichtung vorzugsweise ein opti-
sches und/oder akustisches Signal für das Bedien-

personal ab. Dies ist der Hinweis für das Bedienper-
sonal, dass nun die Trägerscheibe auf der Welle bzw. 
das Nummerierwerk auf der Trägerscheibe arretiert 
und die nächste Trägerscheibe oder das nächste 
Nummerierwerk positioniert werden kann.

[0017] Zusätzlich gibt der Drehgeber die einzelnen 
Sollpositionen der Nummerierwerke auf den jeweili-
gen Trägerscheiben vor. Hierbei dreht das Antriebse-
lement die Welle so lange, bis die Sollposition der 
Nummerierwerke erreicht ist und schaltet sich dann 
ab, so dass die Trägerscheibe an der Sollposition ste-
hen bleibt.

[0018] Das Verfahren zur Einstellung einer Sollposi-
tion von Trägerscheiben und von Nummerierwerken 
auf diesen Trägerscheiben einer Nummeriermaschi-
ne läuft hierbei wie folgt ab: 

a) zunächst gibt die Anlagevorrichtung eine Soll-
position der ersten Trägerscheibe und des ersten 
Nummerierwerkes auf der ersten Trägerscheibe 
vor. Die Anlagevorrichtung gibt also gleichzeitig 
die Sollposition der ersten Trägerscheibe und des 
ersten Nummerierwerkes auf der ersten Träger-
scheibe als x- und y-Wert vor. Ist die Anlagevor-
richtung beispielsweise ein Laser, so bildet der 
Laserstrahl gleichzeitig beide Sollpositionen ab. 
Bei einem Laser mit fester Fokuslage, der einen 
Punkt in einem vorgegebenen Abstand scharf ab-
bildet, somit die Sollposition des ersten Numme-
rierwerkes auf der ersten Trägerscheibe, wobei 
diese Sollposition gleichzeitig auch die Sollpositi-
on der ersten Trägerscheibe darstellt.
b) Daraufhin wird das erste Nummerierwerk auf 
die erste Trägerscheibe aufgesetzt und mit der 
ersten Trägerscheibe so lange auf der Welle ver-
schoben, bis die erste Trägerscheibe die Sollposi-
tion erreicht hat und auf der Welle arretiert.
c) Gleichzeitig mit der Trägerscheibe und damit 
gleichzeitig mit Punkt b) wird das erste Numme-
rierwerk so lange auf der ersten Trägerscheibe 
verschoben, bis das erste Nummerierwerk seine 
Sollposition erreicht hat und auf der ersten Träger-
scheibe arretiert. Punkt b) und c) laufen somit 
gleichzeitig ab, wobei sich die Trägerscheibe und 
das Nummerierwerk in einem rekursiven Prozess 
an die Sollposition annähern.
d) Anschließend gibt der Drehgeber die Sollpositi-
on des zweiten Nummerierwerks auf der ersten 
Trägerscheibe vor, woraufhin das Antriebsele-
ment die Welle so lange dreht, bis die erste Trä-
gerscheibe die Sollposition des zweiten Numme-
rierwerkes erreicht hat.
e) Der Vorgang nach Punkt c) bis d) wird für das 
zweite und jedes weitere Nummerierwerk der ers-
ten Trägerscheibe durchgeführt bzw. wiederholt.
f) Wenn alle Nummerierwerke auf der ersten Trä-
gerscheibe angebracht sind, wird für alle weiteren 
Trägerscheiben und entsprechenden Nummerier-
werke der Vorgang nach Punkt a) bis e) durchge-
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führt bzw. wiederholt.

[0019] Die Bezeichnung erste Trägerscheibe bzw. 
erstes Nummerierwerk kann hierbei einer beliebigen 
Trägerscheibe bzw. einem beliebigen Nummerier-
werk zugeordnet werden und ist nicht zwingend auf 
eine äußere Trägerscheibe bzw. ein äußeres Num-
merierwerk beschränkt. Ebenso muss die zweite 
oder jede weitere Trägerscheibe bzw. das zweite 
oder jedes weitere Nummerierwerk nicht zwingend 
die bzw. das geometrisch am nächsten liegende Trä-
gerscheibe bzw. Nummerierwerk sein. Vielmehr kann 
die Anlagevorrichtung als nächstfolgende Träger-
scheibe bzw. nächstfolgendes Nummerierwerk jede 
beliebige Trägerscheibe bzw. jedes beliebige Num-
merierwerk, die bzw. das noch nicht justiert wurde 
verwenden.

[0020] Gemäß einer weiteren Ausführungsform 
kann eine Anlagevorrichtung verwendet werden, die 
nicht auf den unterschiedlichen Abstand zwischen 
Trägerscheibe und Nummerierwerk eingestellt wer-
den muss. Hierfür kann beispielsweise ein Laser ver-
wendet werden, dessen Fokuslage auf unterschiedli-
che Abstände eingestellt werden kann. Somit kann 
die Anlagevorrichtung jeweils die Sollposition der 
Trägerscheiben und der Nummerierwerke vorgeben. 
Eine gemeinsame Vorgabe für Trägerscheibe und 
Nummerierwerk ist nicht erforderlich. Hierbei läuft 
das Verfahren zur Einstellung einer Sollposition von 
Trägerscheiben und von Nummerierwerken auf die-
sen Trägerscheiben einer Nummeriermaschine wie 
folgt ab: 

a) Zunächst gibt die Anlagevorrichtung eine Soll-
position der ersten Trägerscheibe vor.
b) Daraufhin wird die erste Trägerscheibe auf der 
Welle so lange verschoben, bis die erste Träger-
scheibe die Sollposition erreicht hat und auf der 
Welle arretiert.
c1) Nun gibt die Anlagevorrichtung eine Sollposi-
tion des ersten Nummerierwerks vor und
c2) wird das erste Nummerierwerk auf die erste 
Trägerscheibe aufgesetzt und so lange auf der 
ersten Trägerscheibe verschoben, bis das erste 
Nummerierwerk die Sollposition erreicht hat und 
auf der ersten Trägerscheibe arretiert.
d) Anschließend gibt der Drehgeber die Sollpositi-
on des zweiten Nummerierwerks auf der ersten 
Trägerscheibe vor, woraufhin das Antriebsele-
ment die Welle so lange dreht, bis die erste Trä-
gerscheibe die Sollposition des zweiten Numme-
rierwerkes erreicht hat.
e) Der Vorgang nach Punkt c) bis d) wird für das 
zweite und jedes weitere Nummerierwerk der ers-
ten Trägerscheibe durchgeführt bzw. wiederholt.
f) Wenn alle Nummerierwerke auf der ersten Trä-
gerscheibe angebracht sind, wird für alle weiteren 
Trägerscheiben und entsprechenden Nummerier-
werke der Vorgang nach Punkt a) bis e) durchge-
führt bzw. wiederholt.

[0021] Der Vorteil der Erfindung ist, dass die Ein-
richtung und Justierung einer Nummeriermaschine 
zumindest teilweise automatisiert wird, wodurch der 
Zeit- und Personalbedarf erheblich reduziert werden 
kann. So dauert es mit der erfindungsgemäßen Vor-
richtung und dem erfindungsgemäßen Verfahren bei-
spielsweise nur zwei Stunden, bis eine Nummerier-
maschine vollständig eingerichtet und justiert ist. Da-
durch ist es vorteilhaft möglich, mit nur geringem Zeit-
verlust eine Nummeriermaschine zwischen verschie-
denen Druckaufträgen neu einzurichten und zu jus-
tieren.

[0022] Alternativ ist es auch möglich, die Einrich-
tung und Justierung von Trägerscheiben und von 
Nummerierwerken einer einzelnen Welle auf einer 
separaten Nummeriermaschine durchzuführen, die 
ausschließlich für derartige Einrichtungs- und Jus-
tierzwecke zur Verfügung steht. Die Welle wird in die-
sem Fall nach erfolgter Einrichtung und Justierung 
der separaten Nummeriermaschine entnommen und 
in die eigentliche Nummeriermaschine eingebaut. 
Dies hat den besonderen Vorteil, dass nahezu ohne 
Stillstand der eigentlichen Nummeriermaschine zwi-
schen verschiedenen Druckaufträgen gewechselt 
werden kann.

[0023] Anhand der nachfolgenden Ausführungsvari-
anten bzw. Beispiele und den ergänzenden Figuren 
werden die Vorteile der Erfindung erläutert. Die be-
schriebenen Einzelmerkmale und nachfolgend be-
schriebenen Ausführungsbeispiele sind für sich ge-
nommen erfinderisch, aber auch in Kombination er-
finderisch. Die Beispiele stellen bevorzugte Ausfüh-
rungsformen dar, auf die jedoch die Erfindung in kei-
nerlei Weise beschränkt sein soll.

[0024] Des Weiteren sind die Darstellungen in den 
Figuren des besseren Verständnisses wegen stark 
schematisiert und spiegeln nicht die realen Gegeben-
heiten wider. Insbesondere entsprechen die in den 
Figuren gezeigten Proportionen nicht den in der Re-
alität vorliegenden Verhältnissen und dienen aus-
schließlich zur Verbesserung der Anschaulichkeit. 
Ebenso sind die in den folgenden Beispielen be-
schriebenen Ausführungsformen der besseren Ver-
ständlichkeit wegen auf die wesentlichen Kerninfor-
mationen reduziert. Bei der praktischen Umsetzung 
können wesentlich komplexere Muster oder Bilder 
zur Anwendung kommen.

[0025] Im Einzelnen zeigen:

[0026] Fig. 1 schematisch eine erfindungsgemäße 
Anlagevorrichtung in Form eines Lasers, die die Soll-
position eines Nummerierwerks auf einer Träger-
scheibe vorgibt, in Seitenansicht,

[0027] Fig. 2 ein Foto der erfindungsgemäßen An-
lagevorrichtung aus Fig. 1 in Schrägansicht,
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[0028] Fig. 3 schematisch ein Nummerierwerk mit 
der zugehörigen Sollposition in Draufsicht,

[0029] Fig. 4 in den Fig. 4a bis Fig. 4d schematisch 
den Vorgang bei der Einrichtung und Justierung einer 
Trägerscheibe und zweier Nummerierwerke auf die-
ser Trägerscheibe in Draufsicht.

[0030] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen eine erfindungsge-
mäße Anlagevorrichtung in Form eines Lasers 4, der 
die Sollposition eines Nummerierwerks 2 auf einer 
Trägerscheibe 1 vorgibt, wobei die Trägerscheibe auf 
einer Welle 3 befestigt ist. Hierbei gibt ein Laserstrahl 
6 die Sollposition 5 des Nummerierwerkes 2 als Licht-
fleck auf dem Nummerierwerk 2 vor, beispielsweise 
gemäß Fig. 3 die Position des linken Ziffernrades des 
Nummerierwerkes. Bezugspunkt ist hierbei die unte-
re Kante der Ziffer „0”.

[0031] Fig. 4 zeigt den Vorgang bei der Einrichtung 
und Justierung einer Trägerscheibe 1 und zweier 
Nummerierwerke auf dieser Trägerscheibe 1 bei Ver-
wendung eines Lasers mit fester Fokuslage, der nicht 
auf unterschiedliche Abstände zwischen Laser und 
Messobjekt eingestellt werden kann. Der Laser gibt 
gemäß Fig. 4a die Sollposition 5 der ersten Träger-
scheibe 1 und damit auch gleichzeitig des ersten 
Nummerierwerkes 2 vor. Das Bedienpersonal setzt 
nun das Nummerierwerk 2 auf die Trägerscheibe 1
auf, löst die Arretierung der Trägerscheibe 1 auf der 
Welle 3 und schiebt die Trägerscheibe 1 in Richtung 
der Sollposition 5. Sobald die Sollposition 5 gemäß
Fig. 4b etwa erreicht ist, wird das Nummerierwerk 2
etwa in Richtung der Sollposition 5 verschoben. Dar-
aufhin wird die Trägerscheibe 1 wieder etwas in Rich-
tung der Sollposition 5 verschoben, anschließend 
wieder das Nummerierwerk 2 usw. Dieser rekursive 
Prozess wiederholt sich so lange, bis sowohl das 
Nummerierwerk 2 als auch die Trägerscheibe 1 die 
Sollposition erreicht haben.

[0032] Sobald die Trägerscheibe 1 und das Num-
merierwerk 2 die Sollposition 5 erreicht haben, gibt 
die Anlagevorrichtung ein optisches und/oder akusti-
sches Signal ab. Das Bedienpersonal wird somit zu-
sätzlich zur optischen Positionierung des Lichtflecks 
der Sollposition 5 auf der Trägerscheibe 1 durch ein 
optisches und/oder akustisches Signal darauf hinge-
wiesen, dass die Sollposition der Trägerscheibe 1
und des Nummerierwerks 2 erreicht ist. Das Bedien-
personal arretiert die Trägerscheibe 1, die sich nun in 
ihrer Sollposition befindet, und quittiert den Vorgang, 
beispielsweise mit einem Druck auf eine entspre-
chende Taste eines Bedienelements.

[0033] Anschließend setzt das Bedienpersonal das 
Nummerierwerk 2 auf die Trägerscheibe 1 und ver-
schiebt dieses solange, bis der Bezugspunkt, im Bei-
spiel der Fig. 3 der untere Rand der linken Ziffer „0”, 
mit der Sollposition übereinstimmt. Zusätzlich gibt 

auch in diesem Fall die Anlagevorrichtung ein opti-
sches und/oder akustisches Signal ab. Das Bedien-
personal arretiert das Nummerierwerk 2 auf der Trä-
gerscheibe 1, das sich nun in seiner Sollposition be-
findet, und quittiert den Vorgang, beispielsweise mit 
einem Druck auf eine entsprechende Taste eines Be-
dienelements.

[0034] Zur Positionierung des folgenden Nummern-
werkes dreht eine Antriebsvorrichtung die Welle 3 so 
lange, bis der Drehgeber der Antriebsvorrichtung ein 
Signal gibt, dass die Sollposition des Nummernwer-
kes erreicht ist. Der Drehgeber stoppt die Antriebs-
vorrichtung, so dass die Welle 3 und damit die Trä-
gerscheibe 1 an der Sollposition des Nummernwer-
kes stehen bleibt. Das Bedienpersonal setzt das 
Nummernwerk auf die Trägerscheibe 1 auf und wie-
derholt den Vorgang der Justierung des vorangegan-
genen Nummernwerkes entsprechend.

[0035] Der Vorgang wiederholt sich für alle weiteren 
Nummernwerke und Trägerscheiben entsprechend, 
bis das letzte Nummernwerk auf die letzte Träger-
scheibe aufgebracht ist.

[0036] Die Anlagevorrichtung ist hierbei parallel zur 
Welle der Nummeriermaschine geführt, wobei sie 
durch ein Antriebselement zu den einzelnen Sollposi-
tionen jeder Trägerscheibe bewegt wird.

[0037] Abschließend kann zur Kontrolle ein Wertpa-
pier oder Wertpapierbogen mit der eingerichteten 
und justierten Nummeriermaschine bedruckt und die 
Abweichung der aufgedruckten individuellen Infor-
mation mit der vorgegebenen Position überprüft wird. 
Die bevorzugte Positioniergenauigkeit der jeweiligen 
Nummernwerke beträgt hierbei 0.1 mm, d. h. die auf-
gedruckten individuellen Informationen sollen um 
nicht mehr als 0,1 mm von der jeweiligen vorgegebe-
nen Position abweichen.

Patentansprüche

1.  Vorrichtung zum Einrichten und Justieren einer 
Nummeriermaschine zur Bedruckung von Wertpa-
pieren oder Wertpapierbögen mit einer individuellen 
Information, insbesondere einer Seriennummer, wo-
bei die Nummeriermaschine unter anderem aus Trä-
gerscheiben und Nummerierwerken auf diesen Trä-
gerscheiben besteht und mehrere Nummerierwerke 
auf einer Trägerscheibe und mehrere dieser Träger-
scheiben auf mindestens einer Welle befestigt wer-
den und die mindestens eine Welle von mindestens 
einem Antriebselement mit mindestens einem Dreh-
geber angetrieben wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Anlagevorrichtung jeweils eine Sollposition 
der Trägerscheiben und der jeweiligen Nummerier-
werke auf den entsprechenden Trägerscheiben vor-
gibt.
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2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anlagevorrichtung eine Lich-
terzeugungsvorrichtung mit einem Lichtstrahl, ein 
mechanischer Anschlag oder eine Kamera mit einem 
Monitor mit einem Fadenkreuz ist.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lichterzeugungsvorrichtung 
ein Laser oder ein Leuchtmittel mit fokussierenden 
Linsen ist, der bzw. das die Sollposition mit einem 
Lichtfleck auf der Trägerscheibe bzw. dem Numme-
rierwerk vorgibt.

4.  Vorrichtung nach mindestens einem der vori-
gen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Anlagevorrichtung parallel zur Welle der Nummerier-
maschine geführt ist und ein Antriebselement die An-
lagevorrichtung zu den einzelnen Sollpositionen je-
der Trägerscheibe bewegt.

5.  Vorrichtung nach mindestens einem der vori-
gen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
Verwendung von mindestens zwei Wellen übereinan-
der die Anlagevorrichtung vertikal zu den Wellen der 
Nummeriermaschine geführt ist und ein weiteres An-
triebselement die Anlagevorrichtung zu den jeweili-
gen Wellen bewegt.

6.  Vorrichtung nach mindestens einem der vori-
gen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Anlagevorrichtung ein optisches und/oder akusti-
sches Signal abgibt, wenn die Trägerscheibe bzw. 
das Nummerierwerk in seiner jeweiligen Sollposition 
angelangt ist.

7.  Vorrichtung nach mindestens einem der vori-
gen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
sätzlich der Drehgeber die einzelnen Sollposition der 
Nummerierwerke auf den jeweiligen Trägerscheiben 
vorgibt und das Antriebselement die Welle so lange 
dreht, bis die Sollposition der Nummerierwerke er-
reicht ist.

8.  Verfahren zum Einrichten und Justieren einer 
Nummeriermaschine zur Bedruckung von Wertpa-
pieren oder Wertpapierbögen mit einer individuellen 
Information, insbesondere einer Seriennummer, wo-
bei die Nummeriermaschine unter anderem aus Trä-
gerscheiben und Nummerierwerken auf diesen Trä-
gerscheiben besteht und mehrere Nummerierwerke 
auf einer Trägerscheibe und mehrere dieser Träger-
scheiben auf einer Welle befestigt werden und die 
Welle von mindestens einem Antriebselement mit 
mindestens einem Drehgeber angetrieben wird,  
dadurch gekennzeichnet, dass  
a) eine Anlagevorrichtung eine Sollposition der ers-
ten Trägerscheibe und des ersten Nummerierwerkes 
auf der ersten Trägerscheibe vorgibt,  
b) das erste Nummerierwerk auf die erste Träger-
scheibe aufgesetzt wird und mit der ersten Träger-

scheibe so lange auf der Welle verschoben wird, bis 
die erste Trägerscheibe die Sollposition erreicht hat, 
woraufhin die erste Trägerscheibe auf der Welle arre-
tiert wird und gleichzeitig  
c) das erste Nummerierwerk so lange auf der ersten 
Trägerscheibe verschoben wird, bis das erste Num-
merierwerk seine Sollposition erreicht hat, woraufhin 
das erste Nummerierwerk auf der ersten Träger-
scheibe arretiert wird und daraufhin  
d) der Drehgeber die Sollposition des zweiten Num-
merierwerks auf der ersten Trägerscheibe vorgibt 
und das Antriebselement die Welle so lange dreht, 
bis die erste Trägerscheibe die Sollposition des zwei-
ten Nummerierwerkes erreicht hat und daraufhin  
e) für das zweite und jedes weitere Nummerierwerk 
der ersten Trägerscheibe der Vorgang nach Punkt c) 
bis d) durchgeführt bzw. wiederholt wird und darauf-
hin  
f) wenn alle Nummerierwerke auf der ersten Träger-
scheibe angebracht sind, für alle weiteren Träger-
scheiben und entsprechenden Nummerierwerke der 
Vorgang nach Punkt a) bis e) durchgeführt bzw. wie-
derholt wird.

9.  Verfahren zum Einrichten und Justieren einer 
Nummeriermaschine zur Bedruckung von Wertpa-
pieren oder Wertpapierbögen mit einer individuellen 
Information, insbesondere einer Seriennummer, wo-
bei die Nummeriermaschine unter anderem aus Trä-
gerscheiben und Nummerierwerken auf diesen Trä-
gerscheiben besteht und mehrere Nummerierwerke 
auf einer Trägerscheibe und mehrere dieser Träger-
scheiben auf einer Welle befestigt werden und die 
Welle von mindestens einem Antriebselement mit 
mindestens einem Drehgeber angetrieben wird,  
dadurch gekennzeichnet, dass  
a) eine Anlagevorrichtung eine Sollposition der ers-
ten Trägerscheibe vorgibt,  
b) die erste Trägerscheibe auf der Welle so lange ver-
schoben wird, bis die erste Trägerscheibe die Sollpo-
sition erreicht hat, woraufhin die erste Trägerscheibe 
auf der Welle arretiert wird und daraufhin  
c1) die Anlagevorrichtung eine Sollposition des ers-
ten Nummerierwerks vorgibt,  
c2) das erste Nummerierwerk auf die erste Träger-
scheibe aufgesetzt wird und so lange auf der ersten 
Trägerscheibe verschoben wird, bis das erste Num-
merierwerk die Sollposition erreicht hat, woraufhin 
das erste Nummerierwerk auf der ersten Träger-
scheibe arretiert wird und daraufhin  
d) der Drehgeber die Sollposition des zweiten Num-
merierwerks auf der ersten Trägerscheibe vorgibt 
und das Antriebselement die Welle so lange dreht, 
bis die erste Trägerscheibe die Sollposition des zwei-
ten Nummerierwerkes erreicht hat und daraufhin  
e) für das zweite und jedes weitere Nummerierwerk 
der ersten Trägerscheibe der Vorgang nach Punkt 
c1) bis d) durchgeführt bzw. wiederholt wird und dar-
aufhin  
f) wenn alle Nummerierwerke auf der ersten Träger-
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scheibe angebracht sind, für alle weiteren Träger-
scheiben und entsprechenden Nummerierwerke der 
Vorgang nach Punkt a) bis e) durchgeführt bzw. wie-
derholt wird.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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