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@ Prigestempelgerit fiir Personaldokumente.

@) Ein Werkzeugteil (22) eines zweiteiligen Prége-
werkzeuges eines Prdgestempelgerdtes bestent aus
zwei Segmenten (24, 26), die oberfléchenbiindig
graviert werden, dann jedoch mit HGhenversatz mon-
tiert werden, sodaB ein kleinerer Prageabschnitt (25)
flir ein PaBfoto gegeniiber dem restlichen Prigeab-
schnitt (23) flir ein Dokumentenblatt h&henversetzt
ist. Beim Prigestempeln eines mit einem Foto ver-
sehenen Dokumentenblattes wird eine gleichmisige
saubere Prigung auch in den Ubergangsbereichen
zwischen Foto und Dokumentenblatt erreicht.
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Pragestempelgerit fiir Personaldokumente

Die Erfindung betrifft ein Prigestempelgerat fUr
Personaidokumente zum gleichzeitigen Prégestem-
peln des Dokumentes und eines auf ihm ange-
brachten PaBfotos, mit einem aus Stempe! und
Matrize bestehenden zweiteiligen Prégewerkzeug,
dessen beide Werkzeugteile relativ zueinander be-
wegbar gefiihrt sind und von denen mindestens
eines an giner Antriebsvorrichtung befestigt ist.

Bei den bekannten Pridgestempelgerdten ist
nachteilig, dag am Ubergang vom Foto zum Doku-
mentenbiatt eine ungepridgte Zone verbleibt, die
mit zunehmender Entfernung vom Foto erst all-
mihlich in das sauber ausgeprigte Stempelbild auf
dem Dokumentenblatt Ubergeht. Diese nicht oder
allenfalls schwach ausgepridgten Zonen im Nach-
barbereich des Fotos sind auf die Stufe zurlickzu-
fihren, die das auf dem Dokumenten blait befestig-
te Foto bildet. Um Falschungen z.B. durch Aus-
tausch von Fotos leichter zu erkennen, wire es
vorteilhaft, den Anschiuf der Stempelbilder auf
dem Foto und dem unmittelbar benachbarten Blatt-
bereich miteinander zu vergleichen. Diese Moglich-
keit scheitert aber daran, weil die Nachbarbereiche
des Fotos ungeprégt bleiben.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Prdgestem-
pelgerdt zu schaffen, das eine einwandfreie Aus-
prigung des Stempelbildes Uber den gesamten
Prigebereich auch unter Berlicksichtigung von
Oberfldchenstufen erlaubt

Diese Aufgabe wird bei einem Prigestempel-
gerit der eingangs genannten Art dadurch geldst,
daf mindestens eines der Werkzeugteile im Prége-
bereich mindestens zwei hGhenmigig um etwa die
Dicke des PaBfotos verseizte Prigeabschnitte auf-
weist, die unter Bildung einer Stufe aneinander-
schiiefien.

Ubliche PaBfotos haben eine Dicke von etwa
0.3mm und werden beim Prégevorgang noch et-
was zusammengedrlickt, sodaB es ausreicht, den
flir das Paffoto vorgesehenen Prigeabschnitt um
etwa 0,25mm gegeniiber dem dem Dokumentenpa-
pier zugeordneten Prigeabschnitt zurlickzusetzen.
Durch diesen HGhenversaiz der Priageabschnitte
ergibt sich eine Stufe, die eine Anlegekante flr das
Papfoto bildet. Im Fall eines Prégestempelgerétes
mit Anordnung der Werkzeugteile fiir ein Prédgen in
vertikaler Richtung, bildet das die hShenversetzten
Prigeabschnitte aufweisends Werkzeugteil vor-
zugsweise das obere Teil; sodaB das Dokumenten-
biatt seitenrichtig mit von oben sichibarem Paffoto
in das Gerdt eingeschoben werden kann, bis das

Foto an der Anlegekante zwischen den beiden hé-

henversetzten Prigeabschnitten anstdft. Das Pré-
gestempelbild ist vollkommen gleichm&Big und ist
insbesondere in den Nachbarzonen des Fotos ge-
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nauso scharf und sauber wie in den Ubrigen Berei-
chen.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, beide Werk-
zeugteile mit hdhenméBig versetzten Prigeab-
schnitten zu versehen. Die MaBe des Hdhenversat-
zes kOnnen dann geringer ausfallen, wobei eine
gewisse Verformung des Paffotos erfolgen kann,
die eine Filschung weiterhin erschwert.

Mit dem Gegenstand von Anspruch 2 wird eine
einfache Herstellung des die beiden h&henmisig
versetzien Prdgeabschnitte aufweisenden Werk-
zeugteils erreicht. Flir PaBfotos, deren Materialstér-
ke sich vom Durchschnitt maBgeblich unterscheidet
gewdhrleistet die Ausgestaltung gemas Anspruch 3
das gewlinschte saubere Stempelbild. Mit An-
spruch 4 wird eine einfache Herstellung und Mon-
tage des aus zwei Einzelsegmenten bestehenden
Werkzeugteils unter genauer Einhaltung des HG-
henversatzes erreicht. Anspruch 5 flhrt zu dem
Vorteil, dag die Lage des Prégestempels bezlglich
des Fotos genau definiert ist. Anspruch 6 flhrt
dazu, daB die Ecke sines Fotos etwa in der Miite
des Stempelbildes zu liegen kommti, scdaB ein
Viertel des Stempelbildes dem Foto zugeordnet ist.
Die Ausbildung von Anspruch 7 flihrt zu einer ein-
fachen Bedienung des Gerites, wobei ohne beson-
dere Aufmerksamkeit esine exakte Positionierung
des Stempelbildes gewédhrleistet ist. Anspruch 8
schiitzt eine neuartige Antriebsvorrichtung flr das
Prégestempelgerdt, die zu einem geringen Bauum-
fang des Gerdtes, einer Isichten Bedienung und
geringen Herstellungskosten fiihrt. Mit dem Merk-
mal von Anspruch 9 144t sich das Gerédt mit einem
Handgriff auf eine andere Materialstdrke des Fote-
trdgers, beispielsweise eine dicke Ausweiskarte
einstellen.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung eines Werkzeugteils eines zweiteili-
gen Prigewerkzeuges und es gilt eine einfache
Losung daflir anzugeben, wie die Herstellung er-
folgt, um zwei auf verschiedenem Niveau liegende
Prageabschnitte zu erzeugen, die ohne Ubergangs-
fehler ein einheitliches Prigestempelbild ergeben.

Dies wird dadurch erreicht, daf zwei plattenfor-
mige Segmente oberfldchenblndig und mit be-
nachbarten Schmalseiten aneinanderliegend posi-
tioniert werden, daB die Oberflichen beider Seg-
mente als Einheit graviert oder erodiert werden und
daB beide Segmente dann auf einem Trédger mit
H&henversatz so montiert werden, daB an der StoB-
linie beider Segmente eine Stufe gebildet wird.
Wesentlich ist, daB zuerst die beiden Segmente
gebildet werden, bevor diese graviert werden. An-
dernfalls wiirden die Ubergénge unsauber werden.

Anspruch 11 gewdhrleistet einen gleichmisi-
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gen Prefdruck Uber die gesamte Stempeifidche.
Anspruch 12 erleichtert die Herausnahme des ge-
prigten Mediums bei sehr engem Einflhrspalt.
Anhand der Zeichnung, die ein Ausflihrungs-
beispiel darsteilt, sei die Erfindung néher beschrie-
ben.
Es zeigt

FIG. 1 eine seitliche Schnittansicht durch
das Pragestempelgerit,

FIG. 2 eine Frontansicht des Gerdtes nach
FIG. 1 in groBerem Magstab und nach weggenom-
mener Frontabdeckung,

FIG. 3 eine Draufsicht auf ein aus zwei Seg-
menten bestehendes Werkzeugteil,

FIG. 4 eine perspektivische Darstellung des
Werkzeugteils geméB FIG. 3 und

FIG. 5 eine Stirnansicht des Woerkzeugteils
gemiB Figuren 3 und 4 in der Einbaulage,

FIG. 6 eine Schnittansicht einer abgewandel-
ten Ausfiihrung der Aufhdngung des Werkzeugteils.

Das Prigestempeligerédt 10 weist einen Hydrau-
likzylinder 12 mit Kolben und durchgehender Kol-
benstange 14 auf, an der unten ein Matrizentrager
16 und oben ein Steuerteller 18 befestigt sind. Der
Matrizenirdger ist mittels einer Bolzens 20 gegen
Drehung gesichert. Am Matrizentrdger 16 ist ein
die Matrize bildendes Werkzeugteil 22 befestigt,
das sich aus zwei in der HGhe abgesetzten Seg-
menten 24, 26 zusammensetzt. Das Werkzeugteil
22 wirkt mit einem ortsfesten einstlickigen Werk-
zeugteil 28 zusammen, das den Stempel bildet.
Zwischen beiden Werkzeugteilen 22, 28 wird ein
Spalt 30 gebildet, in den ein mit einem Foto verse-
henes Dokumentenblatt eingeschoben werden
kann. In den Flansch des Hydraulikzylinders 12 ist
ein Bolzen mit Anschlagmutter 32 eingeschraubt.
Der Steuerteller 18 schlidgt bei seinem Aufwérts-
gang an der Mutter 32 an und definiert damit die
Héhe des Spaltes 30 in der Offenstellung des
Pragewerkzeuges.

Zum Antrieb des Hydraulikzylinders 12 dient
ein Elekiromotor 34 mit Untersetzungsgetriebe 36,
das Uber eine Kupplung 38 eine Spindel 40 einer
Schraubpumpe 42 verschraubt, deren Druckleitung
44 mit dem Hydraulikzylinder 12 verbunden ist. Die
Kupplung 38 besteht aus zwei Kupplungskdrpern
46, 48, die an der Abtriebswelle des Unterset-
zungsgetriebes 36 bzw. der Spindel 40 befestigt
sind. Der Kupplungsk8rper 48 hat mehrere um-
fangsverteilte axiale Bolzen 50, die in Axialfihrun-
gen 52 verschiebbar eingreifen, welche durch Line-
arkugellager gebildet sind.

Ein Steuerhebel 54 ist um die Achse 56
schwenkbar gelagert und wird miitels Feder 60
derart vorbelastet, daB ein am linken Ende (FiG. 1)
des Steusrhebels 54 hdhenverstellbar angebrachter
Tastkopf 58 in Aniage am Steuerteller 18 gehalten
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wird. Wenn das Werkzeugteil 22 aus der Prigestel-
lung in die Offenstellung um etwa 1 mm nach oben
fahrt wird der Steuerhebel 54 im Uhrzeigerdrehsinn
verschwenkt. Dank der HebelUbersetzung von 5:1
betrigt der Steusrweg flir den Mikroschalter 62
etwa 5 mm. Wenn der Steuerteller 18 an der An-
schlagmutter 32 anst&Bt, wird der Mikroschalter 62
betitigt und schaltet den Motor 34 ab.

Die Figuren 3 bis 5 veranschaulichen das
Werkzeugteil 22, das aus zwei Segmenten 24, 26
besteht. Aus einer quadratischen Platte konstanter
Wandstédrke wird ein Eckstlick ausgeschnitten, so-
daB die beiden Segmente 24, 26 entstehen, wobei
im Ausfuhrungsbeispiel das Eckstlick etwas grdBer
ist als ein Quadrant. In das aus den beiden Seg-
menten 24, 26 zusammengesetzte Werkzeugteil 22
wird dann - wie bei einer einstlickigen Matrize - ein
Pragebild 21 eingraviert, wobei etwa 3/4 einen Pra-
geabschnitt 23 im Segment 24 und 1/4 einen Pré-
geabschnitt 25 im Segment 26 bilden. Die beiden
Segmente 24, 26 werden nun an den unten ebenen
Matrizentrdger 16 geschraubt, wobei jedoch dem
Segment 24 eine auBen vorstehende Zwischenlage
27 unterlegt wird, deren Dicke etwa 0,25 mm trégt
und damit ungefdhr der Dicke eines herkGmmli-
chen Paffotos entspricht. Dadurch entsteht zwi-
schen beiden Segmenten 24, 26 eine Stufe 29, an
der zwei rechtwinklig zueinanderliegende Anlegek-
anten 31, 33 flir das Paffoto gebildet werden.

Das Dokumentenblatt mit dem PagBfoto wird
durch den in FIG. 1 links zu sehenden EinfUhr-
schlitz in den Spalt 30 eingeschoben, wenn sich
das Werkzeugteil 22 in der oberen Offenstellung
befindet. Das PaBfoto wird dann an den beiden
Anlegekanten 31, 33 zur Anlage gebracht, wonach
der Motor 34 eingeschaltet wird. Die Schraubpum-
pe 42 erzeugt den zum Prigen erforderlichen
Hochdruck. Nachdem der gewlinschte Druck er-
reicht ist, schaltet ein Druckschalter 64 den Motor
34 ab. Nach einer eingestellten Verz8gerungszeit
[Auft der Motor 34 in umgekehrter Drehrichtung an
und zieht den Matrizentrdger 16 in die Offenstel-
lung, in welcher der Steuerhebel 54 den Mikro-
schalter 62 betdtigt, sodaB der Motor 34 wieder
abgeschaltet wird.

FIG. 6 zeigt eine aiternative Aufhdngung des
aus den zwei Segmenten 24, 26 bestehenden
Werkzeugteils 22 am Matrizentriger 16. Beide
Segmente 24,26 sind mittels PaB-Schulterschrau-
ben 66 in Bewegungsrichtung des Matrizentrégers
16 separat verschiebbar aufgehédngt. Die PaB-
Schulterschrauben 66 sind in Bohrungen des Matri-
zentrégers 16 gefiihrt und mittels ihrer Gewindeab-
schnitte in die Segmente 24,26 fest eingeschraubt.
Auf der dem Matrizentriger 16 zugewandten Rick-
seite des Segmentes 24 befindet sich die Zwi-
scheniage 27 von etwa 0,25 mm Dicke. Die Kdpfe
der dem Segment 26 zugeordneten Paf-Schuiter-
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schrauben 68 ruhen auf Ausgleichsringen 68 von
ebenfalls etwa 0,25 mm Dicke. Die Linge der Pag-
Schul terschrauben 66 ist so bemessen, dafl zwi-
schen den Segmenten 24, 26 und dem Matrizen-
trdger 16 eine elastisch verformbare Platte 70 aus
ginem Elastomer mit einer Hérte von etwa 90 Sho-
re Platz findet und in der Offenstellung des Prage-
werkzeugs zwischen dieser und dem Matrizentr3-
ger 16 ein geringer Luftspalt 72 gebildet wird. Die
elastische Platte 70 gleicht geringe Dickenabwei-
chungen zwischen der Zwischenlage 27 und dem
Pafifoto aus und gewdhrleistet einen gleichmaBigen
Anprefidruck Uber die gesamie Stempelfléche.
Auch werden eventuelle Parallelitdtsfehler der
Stempelanlagefliche im Prdgestempelgerdt 10
ausgeglichen. Der sich in der Offenstellung des
Pragewerkzeuges bildende Luftspalt 72 erleichtert
die Herausnahme des geprigten Mediums, da der
Spalt 30 im Interesse einer fehlerfreien Anschlag-
bildung flir das PaBfoto nur sehr klein sein soil-
te.Die Pri3geerhShungen des geprdgten Mediums
lassen die lose aufgehdngten Segmente 24, 26
nach oben ausweichen, wenn das geprédgte Medi-
um entnommen wird.

Anspriiche

1. Pragestempelgerdt flir Personaldokumente
zum gleichzeitigen Priagestempeln des Dokumen-
tes und eines auf ihm angebrachten Paffotos, mit
einem aus Stempel und Matrize bestehenden zwei-
teiligen Prdgewerkzeug, dessen beide Werkzeug-
teile {22, 28) relativ zueinander bewegbar geflhri
sind und von denen mindestens eines an einer
Antriebsvorrichtung (Hydraulikzylinder 12) befestigt
ist, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eines
der Werkzeugteile (22, 28) im Prégebereich (21)
mindestens zwei héhenmiBig um etwa die Dicke
des Paffotos versetzie Prigeabschnitte (23, 25)
aufweist, die unter Bildung einer Stufe (29) anein-
ander anschiiefen.

2. Prdgestempelgerdt nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das mindestiens eine
Werkzeugteil (22) aus mindestens zwei Segmenten
(24, 26) zusammengesetzt ist, die je einen der
héhenm&fig versetzten Pridgeabschnitte (23, 25)
aufweisen.

3. Pragestempelgerdt nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der H8henversatz der
Prdgeabschnitte (23, 25) der Segmente (24, 26)
des mindestens einen Werkzeugteils (22) einstell-
bar ist.

4. Prigestempelgerdt nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf die Segmente (24,
26) plattenf6rmig mit gleicher Dicke ausgebildet
sind und an der den Prigeabschnitten (23, 25)
gegeniberliegenden Ruckseite auf einem ebenen
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Trager (Matrizentrdger 16) montiert sind, und daf
der Hohenversatz der Prigeabschnitte (23, 25)
durch eine Zwischenlage (27) zwischen einem Seg-
ment (24) und dem Triger (Matrizentrdger 16) ge-
bildet ist.

5. Prigestempelgerét nach einem der Anspri-
che 1 bis 4,dadurch gekennzeichnet, daB die zwi-
schen den Prigeabschnitien (23, 25) gebildete Stu-
fe (29) Ubereck verlduft und zwei rechtwinklig zu-
sammeniaufende Anlegekanten (31, 33) filir das
PaBfoto bildet.

6. Prigestempelgerét nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das die
h&henversetzten Prigeabschniite (23, 25) aufwei-
sende Werkzeugteil (22) rechtecki&rmig konturiert
ist und daB drei etwa gleich groBe Quadranten
einen Prigeabschnitt (23) bilden und der vierte
Quadrant von dem relativ h&henversetzten Prige-
abschnitt (25) gebildet ist.

7. Prigestempelgerdt nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB in der
Offenstellung des Prigewerkzeuges zwischen den
beiden Werkzeugteilen (22, 28) ein enger Spalit
(30) mit einem EinfUhrschlitz gebildet ist und daB
ein an den Einflihrschlitz anschlieBender Vorderbe-
reich des Spaltes (30) eine um etwa die Dicke des
Pagfotos gréBere HOhe aufweist als ein sich an den
Vorderbereich anschlieBender Hinterbereich, des-
sen Hohe etwa 40% bis etwa 70% derjenigen des
Vorderbereiches betrégt.

8. Prigestempelgerét nach sinem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Antriebsvorrichtung einen Hydraulikzylinder (12)
umfafit, der Uber eine Hochdruckleitung (44) von
einer Schraubpumpe (42) gespeist wird, die einen
in einem Zylinder verschiebbaren Kolben aufweist,
der mit einer im Gehduse verschraubbaren Spindel
(40) drehbar verbunden ist, weiche am herausra-
genden Ende Uber eine mechanische Kupplung
{38) mit der Abtriebswelle sines Untersetzungsge-
triecbes (36) verbunden ist, dessen Aniriebswelle
mit einem Elekiromotor (34) gekuppelt ist und daB
die Kupplung (38) zwei Kupplungskdrper (48, 48)
umfaft, deren einer mehrere umfangsversetzie
achsparallel Bolzen (50) trdgt, die l1&ngsverschieb-
bar in Axialfiihrungen (52) des anderen Kupplungs-
kdrpers (48) eingreifen.

9. Pragestempelgerat nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Steuerelement
(Steuerteller 18) mit dem angetriebenen Werkzeug-
teil (22) starr verbunden ist und bei dessen Riick-
hub gegen einen von Hand stufenios einstellbaren
Anschlag (Anschlagmutter 32) fdhrt, der die Hohe
des Spaltes (30) in der Offenstellung des Prdge-
werkzeuges definiert.

10. Verfahren zur Herstellung eines Werkzeug-
teils (22) eines zweiteiligen Prigewerkzeuges, da-
durch gekennzeichnet, daB zwei plattenfGrmige
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Segmente (24,26) oberfidchenblindig und mit be-
nachbarten Schmalseiten aneinanderliegend posi-
tioniert werden, daB die Oberflichen beider Seg-
mente 24, 26 als Einheit graviert oder erodiert
werden und daB beide Segmente (24, 26) dann auf 5
einem Triger (Matrizentrdger 16) mit H8henversatz

so montiert werden, daB an der Stoflinie beider
Segmente (24, 26) eine Stufe (29) gebildet wird.

11. Pragestempel nach einem der Ansprlche 2
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden 10
Segmente (24,26) des Werkzeugteils (22) in des-
sen relativer Bewegungsrichtung an einem Trager
(Matrizentrdger 16) separat verschiebbar geflihrt
sind und zwischen diesem und den Segmenten
(24, 28) eine elastisch verformbare Platte (70) an- 15
geordnet ist.

12. Priagestempelgerdt nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB in der Offenstellung des
Prigewerkzeuges (10) zwischen den Segmenten
(24, 26) und dem Tréger (Matrizentréiger 16) ein 20
Luftspalt (72) gebildet wird.
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