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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren sowie eine Vorrichtung zum Aufwickeln von Sicher-
heitsfolien.

[0002] Sicherheitsdokumente, wie Banknoten,
Schecks, |dentitats-, Kreditkarten und dergleichen, wei-
sen Sicherheitselemente auf, die das Falschen und die
Nachahmung erheblich behindern. Beispielsweise wei-
sen Banknoten haufig einen Sicherheitsfaden auf, der
Uber die gesamte Breite der Banknote verlauft und ent-
weder vollstdndig oder zumindest teilweise in das Bank-
notenpapier eingebettet ist. Alternativ kénnen Sicher-
heitsdokumente auch mit Sicherheitselementen verse-
hen werden, die vollstandig an der Oberflache des Si-
cherheitsdokumentes liegen. Anstatt eines durchge-
henden Sicherheitsfolienstreifens kdnnen auch ein oder
mehrere einzelne etikenttenférmige Sicherheitsele-
mente, so genannte "Patches" auf das Substrat des Si-
cherheitsdokumentes Ubertragen werden. Die Sicher-
heitselemente sind Ublicherweise mehrschichtig aufge-
baut, wobei der Schichtaufbau der Sicherheitselemente
auf einer Endlosfolie, deren Breite ein Vielfaches der
Breite des Sicherheitselementes entspricht, vorbereitet
wird. AnschliefRend wird die Endlosfolie in einzelne End-
losbander geschnitten, deren Breite Ublicherweise der
Breite eines Sicherheitselementes entspricht. Diese
Endlosbander werden kontinuierlich an das ebenfalls
endlose Substrat des Sicherheitsdokumentes herange-
fuhrt und z.B. durch Aufkleben, Laminieren oder Trans-
ferieren mit dem Substrat verbunden.

[0003] Zur Herstellung der Sicherheitsfolie und End-
losbander sowie der mit den Sicherheitselementen aus-
gestatteten Sicherheitspapiere durchlaufen diese, je
nach gewulnschter Ausstattung, verschiedene Vorrich-
tungsstationen, an denen die Sicherheitsfolie z.B. mit
den gewlinschten Eigenschaften ausgestattet wird.
[0004] Beispielsweise kdnnen die Sicherheitsfolien
eine flachige, metallisch reflektierende Beschichtung,
gegebenenfalls mit Aussparungen, eine thermochrome
Beschichtung, Beugungsstrukturen (Hologramme), lu-
mineszierende Substanzen etc. aufweisen.

[0005] InderEP 1293 705A1 wird z.B. ein Verfahren
zur Herstellung eines Sicherheitsdokuments mit Sicher-
heitselementen beschrieben, wobei eine Endlosfolie an
das Substrat des Sicherheitsdokumentes herangefihrt
wird und erst kurz vor dem Zusammenfiihren von Sub-
strat und Endlosfolie diese in einzelne Sicherheitsele-
mente aufgeteilt wird.

[0006] All den bekannen Verfahren ist gemeinsam,
dass die Endlosfolie, aus der die Sicherheitselement ge-
fertigt werden, auf eine Vorratsrolle aufgewickelt ist und
von dieser zur Weiterverarbeitung wieder abgerollt wer-
den muss.

[0007] Beim Aufwickeln steht die Endlosfolie oft unter
Zug. Unter anderem aufgrund von Adhasionskraften
zwischen den Folienlagen oder aufgrund einer Kleb-
stoffschicht auf mindestens einer Seite der Folie, insbe-
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sonders einer druck- und/oder temperaturempfindli-
chen Klebstoffschicht, kénnen bei der Wicklung die ein-
zelnen Lagen stark aneinander haften bzw. miteinander
verkleben und so beim nachsten Abwickeln Probleme
bereiten. Oft entsteht beim Abwickeln ein so hoher Zug
in der Bahn, dass die Folie unzuléssig gedehnt wird oder
sogar reifst. Kommt es zum AbreifRen der Sicherheitsfo-
lienbahn, so wird der Bearbeitungsprozess in der Vor-
richtung abrupt unterbrochen und muss mit hohem Auf-
wand wieder in Gang gebracht werden.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Aufwickeln
von Sicherheitsfolien zur Verfligung zu stellen, die ge-
wahrleisten, dass die einzelnen Lagen einer Sicher-
heitsfolie so aufeinander zu liegen kommen, dass die
Sicherheitsfolie ohne Probleme wieder abgewickelt
werden kann. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ist es, eine aufgewickelte Sicherheitsfolie be-
reitzustellen.

[0009] Diese Aufgaben werden durch die Merkmale
der nebengeordneten Anspriiche geldst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0010] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
wird eine Sicherheitsfolie auf einen Rollenkern aufge-
wickelt, wobei ein rotierbar gelagerter Rollenkern bereit-
gestellt wird, und die Sicherheitsfolie an dem rotierbar
gelagerten Rollenkern geflihrt wird, wobei die Sicher-
heitsfolie unter Beaufschlagung mit einem gasférmigen
Medium auf den Rollenkern gewickelt wird.

[0011] Im Sinne der Erfindung ist unter Sicherheitsfo-
lie das noch unbearbeitete Substrat fiir Sicherheitsfoli-
en, die Sicherheitsfolie an sich, d.h. das mit Echtheits-
merkmalen ausgestattete Substrat, alle Zwischenpro-
dukte auf dem Weg vom unbehandelten Substrat bis
zum fertigen Sicherheitselement, sowie die Sicherheits-
elemente selbst, z.B. Sicherheitsfaden, zu verstehen.
[0012] Vorzugsweise wird die aufzuwickelnde Folie
am Wickelspalt, besonders bevorzugt am Auflaufpunkt,
mit dem gasférmigen Medium beaufschlagt. Besonders
bevorzugt bildet sich durch die Beaufschlagung zwi-
schen den einzelnen Lagen der gewickelten Sicher-
heitsfolie ein Gasfilm aus.

[0013] Im Sinne der Erfindung ist unter Auflaufpunkt
die Stelle zu verstehen, an der die Sicherheitsfolie beim
Aufwickeln auf den Rollenkern bzw. die Rolle trifft.
[0014] Im Sinne der Erfindung ist unter Wickelspalt
der Raum zwischen der ankommenden Folie und der
Rolle bzw. dem Rollenkern zu verstehen.

[0015] Als gasférmiges Medium wird vorzugsweise
Luft eingesetzt, wobei jedes andere geeignete Gas, ins-
besondere nicht reaktive Gase, wie Stickstoff oder Edel-
gase, verwendet werden kdnnen.

[0016] Die Beaufschlagung erfolgt bevorzugt Giber ei-
ne Blasvorrichtung.

[0017] Als Blasvorrichtung eignet sich besonders ei-
ne oder mehrere Disen oder eine hohle Leiste mit einer
oder mehreren Offnungen, durch die das gasférmige
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Medium geblasen wird. Die Blasvorrichtung ist z.B. an
eine Druckluftversorgung angeschlossen und befindet
sich vorzugsweise in rdumlicher Nahe zum Wickelspalt.
Die Diisendffnungen bzw. die Offnungen in der Leiste
koénnen aus einer langen Schlitzdiise oder mehrere DU-
sen, die rund und/ oder schlitzférmig sein kdnnen, be-
stehen. Die Blasvorrichtung weist vorzugsweise in Rich-
tung Auflaufstelle und/oder Wickelspalt.

[0018] Vorteilhafterweise ist die Blasvorrichtung ver-
fahrbar, so dass z.B. bei starker Zunahme des Rollen-
durchmessers beim Aufwickeln diese stets in optimale
Position zum Wickelspalt bzw. dem Auflaufpunkt gefah-
ren werden kann.

[0019] Das gasférmige Medium kann durch eine ge-
eignete Vorrichtung kontinuierlich oder in Intervallen zu-
gefihrt werden. Das gasférmige Medium kann nur an
einer Stelle, bevorzugt jedoch iber die gesamte Breite
der Folie eingeblasen werden. Das gasférmige Medium
wird vorzugsweise unter Uberdruck eingeblasen, der
bei Bedarf Uiber eine Regelvorrichtung eingestellt wer-
den kann. Vorzugsweise betragt der Uberdruck 0,5 bis
2 bar.

[0020] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform wird das eingeblasene gasférmige Medium,
vorzugsweise Luft, zusatzlich ionisiert.

[0021] Die Sicherheitsfolie liegt Gblicherweise in Form
einer Bahn vor. Die Breite der Bahn ist nicht festgelegt
und kann zwischen der urspriinglichen Breite, wie sie
bei der Produktion der Folie entsteht, und einem zuge-
schnittenen Sicherheitselement liegen.

[0022] Die Breite der Bahn reicht vorzugsweise von
0,5 bis 2000 mm. Die Breite der Folienbahn betragt vor-
zugsweise ein Vielfaches der daraus gefertigten Sicher-
heitselemente. Die Léange einer Bahn kann mehrere Ki-
lometer betragen. Als Foliensubstrat dient vorzugswei-
se eine transparente bzw. transluzente Polyesterfolie
mit einer Dicke im Bereich von 6 bis 30 um.

[0023] Zum Aufwickeln wird der Folienbahnanfang an
einen rotierbar gelagerten Rollenkern herangefiihrt und
vorzugsweise an ihm befestigt. Der Rollenkern wird vor-
zugsweise durch einen Antrieb in Aufwickelrichtung ro-
tiert, um die Folienbahn auf den Rollenkern zu wickeln.
[0024] Die Folie wird vorzugsweise Uber eine Umlen-
krolle an den Rollenkern bzw. die Rolle herangefiihrt.
Die Umlenkrolle ist in einer besonders bevorzugten
Ausfuhrungsform verfahrbar, insbesondere kann die
Umlenkrolle in der Entfernung und in der Hohe zur Rolle
bzw. dem Rollenkern verstellt werden. Uber die Entfer-
nung bzw. die Hohe kann z.B. der Umschlingungswinkel
wie der Auflaufpunkt eingestellt werden.

[0025] Optional driicken eine oder mehrere vorzugs-
weise parallel zum Rollenkern angeordnete Anpress-
walzen gegen die Rolle. Dabei lasst sich vorzugsweise
Uber eine Regelungseinrichtung der Anpressdruck der
Anpresswalzen verstellen. Der Einsatz von Anpress-
walzen hat den zuséatzlichen Vorteil, dass unter ande-
rem die Bahnflihrung, die Zugspannung in der Bahn, der
Auflaufpunkt etc. beeinflusst werden kénnen, so dass
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ein optimales Wickelergebnis erreicht wird.

[0026] Vorteilhafterweise wird des Weiteren eine Frik-
tionswelle eingesetzt. Mittels dieser Welle kann der Wik-
keldruck begrenzt werden und verhindert werden, dass
der Bahnzug in der Folien zu hoch wird und diese reift.
[0027] Die erfindungsgemaf zu Rollen aufgewickelte
Sicherheitsfolie lasst sich problemlos auf- und abwik-
keln. Durch den erfindungsgemaRen Wickelvorgang
werden Falten in der Folie weitgehend bis géanzlich ver-
mieden.

[0028] Weitere Ausfiihrungsbeispiele und Vorteile der
Erfindung werden anhand der Figuren erlautert. Die in
den Figuren gezeigten Proportionen entsprechen nicht
unbedingt den in der Realitat vorliegenden Verhaltnis-
sen und dienen vornehmlich zur Verbesserung der An-
schaulichkeit.

[0029] Es zeigen:

Fig. 1  eine vereinfachte schematische Darstellung
der erfindungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 2 eine Detailansicht von Fig. 1.

[0030] Anhand von Fig. 1 wird nachfolgend erlautert,

wie die Sicherheitsfolie 1 aufgewickelt wird und dabei
vorzugsweise ein Luftfilm 12 zwischen den einzelnen
Lagen 11 gebildet wird. Ein Rollenkern 2 ist rotierbar ge-
lagert und kann angetrieben werden. Der Antrieb ist
nicht dargestellt. Der Anfang der Bahn der Sicherheits-
folie 1 wird durch eine hier nicht dargestellte Vorrichtung
an den Rollenkern 2 herangefiihrt und daran in geeig-
neter Weise befestigt. Durch Rotation des Rollenkerns
2 wird die Sicherheitsfolie 1 aufgewikkelt und es bildet
sich die Rolle 3. Gleichzeitig wird Uber die Leiste 4 Luft
in den Wickelspalt geblasen. Die Leiste 4 ist hohl und
an eine Druckluftversorgung angeschlossen. Sie weist
Offnungen 8 auf, die in Richtung Auflaufpunkt 7 weisen.
Diese Offnungen 8 kénnen rund oder spaltférmig sein
und erstrecken sich Uber die ganze Breite der Bahn. Die
unter Druck stehende Luft strémt durch die Offnungen
8 in der Leiste 4 aus. Da die Rolle 3 wahrend des Wik-
kelprozesses im Durchmesser zunimmt wird Uber eine
nicht dargestellte Einrichtung die Position der Leiste 4
so geandert, dass sie relativ zum Auflaufpunkt 7 kon-
stant bleibt.

[0031] Die Anpresswalzen 5 und 6 steuern den Wik-
keldruck der Folie auf der Rolle. Ihr Anpressdruck I&sst
sich Uber nicht dargestellte Vorrichtungen verandern.
[0032] Die Umlenkwalze 9 wird inihrer Position relativ
zur Rollenkernachse verandert, um zu gewahrleisten,
dass die Strecke zwischen Auflaufpunkt 7 und der Be-
rihrungslinie zwischen Anpresswalze 5 und Rolle 3
konstant bleibt.

[0033] InFig.2isteinvergréRerter Ausschnitt aus Fig.
1 dargestellt. Insbesonders sind die einzelnen Lagen 11
der Sicherheitsfolie 1 und der sich dazwischen befindli-
che Luftfilm 12 dargestellt, wobei die GréRenverhaltnis-
se nicht der Realitat entsprechen missen.
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Patentanspriiche

1.

10.

1.

Verfahren zur Wicklung von Sicherheitsfolien auf ei-
nen Rollenkern mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen des rotierbar gelagerten Rollen-
kerns,

- Heranfiihren des Sicherheitsfolie an den rotier-
bar gelagerten Rollenkern,

- Wicklung der Sicherheitsfolie auf den Rollen-
kern dadurch gekennzeichnet, dass die Si-
cherheitsfolie mit einem gasférmigen Medium
beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das gasformige Medium auf die Fo-
lie geblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das gasférmige Medium Luft
ist.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das gasfor-
mige Medium in den Wickelspalt und/ oder an der
Auflaufstelle eingeblasen wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das gasfor-
mige Medium Uber die ganze Breite der Sicher-
heitsfolienbahn eingeblasen wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Position,
an der das gasférmige Medium eingeblasen wird,
relativ zur Achse des Rollenkerns gesteuert oder
geregelt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspruiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Beauf-
schlagung mit dem gasférmige Medium mit Uber-
druck erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Uberdruck 0,5 bis 2 bar betragt.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die oberste
Lage der Sicherheitsfolie auf der Rolle an einer oder
mehreren Stellen an die Rolle angedrtickt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das gasfor-
mige Medium ionisiert wird.

Verfahren nach wenigsten einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den einzelnen Lagen der Sicherheitsfolie ein Gas-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

film vorliegt.

Vorrichtung zur Wicklung von Sicherheitsfolien, wo-
bei die Vorrichtung

- einen rotierbar gelagerten Rollenkern und

- eine Einrichtung zur Beaufschlagung der zu
wickelnden Sicherheitsfolie mit einem gasfor-
migen Medium umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zur Beaufschla-
gung eine Blasvorrichtung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung zur Beauf-
schlagung eine oder mehrere Diisen aufweist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprtiche
12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
richtung zum Beaufschlagen, das gasférmige Me-
dium in den Wickelspalt oder an den Auflaufpunkt
lenkt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Ansprliche
12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine
oder mehrere Anpresswalzen vorliegen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Einrichtung zur lonisierung des gasformigen Medi-
ums vorliegt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Friktionswelle vorliegt.

Gewickelte Sicherheitsfolie, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie nach einem Verfahren ge-
mal wenigstens einem der Anspruche 1 bis 11 auf-
gewickelt ist.

Gewickelte Sicherheitsfolie, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den einzelnen Lagen der
gewickelten Folien ein Gasfilm vorliegt.

Geuwickelte Sicherheitsfolie nach Anspruch 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der Gasfilm ein Luft-
film ist.
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