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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR KONFEKTIONIERUNG VON DRUCKTRÄGERN

(57) Die Erfindung betrifft eine Konfektionierungs-
vorrichtung (100) zur Konfektionierung von Druckträgern
(101) für die Herstellung von Dokumenten, mit: einer Bo-
genschneideeinheit (103), welche ausgebildet ist, aus ei-
nem Druckträger (101) einen Druckbogen (105) entlang
einer Schnittkante (103a) zu vereinzeln, wobei der
Druckbogen (105) eine Bogenseitenkante (105a) auf-
weist, welche senkrecht zu der Schnittkante (103a) ver-
läuft; einer Bogenverbindungseinheit (107) zur Herstel-
lung eines Endlosdruckträgers (109); einer Bogenablage
(111) zur Aufnahme vereinzelter Druckbögen (105); und

einer Bogentransporteinheit (113), welche ausgebildet
ist, den Druckbogen (105) der Bogenverbindungseinheit
(107) oder der Bogenablage (111) zuzuführen. Dabei ist
die Bogenverbindungseinheit (107) ausgebildet, bei Zu-
führung des Druckbogens (105) durch die Bogentrans-
porteinheit (113) den zugeführten Druckbogen (105) ent-
lang der Bogenseitenkante (105a) stoffschlüssig anzu-
fügen, um den Endlosdruckträger (109) zu erhalten. Die
Bogenablage (111) ist ausgebildet, bei Zuführung des
Druckbogens (105) durch die Bogentransporteinheit
(113) den zugeführten Druckbogen (105) aufzunehmen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung sowie ein Verfahren zur Konfektionierung von
Druckträgern für die Herstellung von Dokumenten, ins-
besondere Wert- oder Sicherheitsdokumenten.
[0002] Wert- oder Sicherheitsdokumente dienen bei-
spielsweise zur Identifikation von Personen und/oder
Gegenständen und/oder zum bargeldlosen Zahlungs-
verkehr. Sie weisen in der Regel visuell erkennbare
Merkmale auf, die sie eindeutig einer Person und/oder
einem Gegenstand und/oder einem Geld- oder Wertpa-
pierkonto zuordnen und die nur dem Dokumenteninha-
ber erlauben, sich auszuweisen bzw. über den Gegen-
stand bzw. das Konto zu verfügen und beispielsweise
Geldtransfers zu veranlassen. Aus diesem Grunde müs-
sen diese Dokumente gegen Missbrauch geschützt wer-
den. Hierzu können die Dokumente beispielsweise eine
individualisierende Bedruckung aufweisen, beispiels-
weise einen Namen oder ein Portraitbild, mit der das
Wert- oder Sicherheitsdokument einer Person eindeutig
zugeordnet werden kann.
[0003] Bei der Herstellung von Wert- oder Sicherheits-
dokumenten, welche häufig zumindest teilweise aus
Kunststoff bestehen, kommen in der Regel mehrere Ar-
beitsverfahren zum Einsatz, insbesondere Druckverfah-
ren, bei denen ein Dokumenthalbzeug bedruckt wird, und
Laminierverfahren, bei denen das bedruckte Dokument-
halbzeug zu einem Laminatverbund ausgebildet wird.
Bei einem solchen Laminierverfahren kann beispielswei-
se auch eine elektrische Schaltung mit einem Prozessor
und einem Speicher in den Laminatverbund integriert
werden, um das Wert- oder Sicherheitsdokument fertig-
zustellen.
[0004] Zur Durchführung der bei der Herstellung von
Wert- oder Sicherheitsdokumenten anfallenden unter-
schiedlichen Arbeitsverfahren werden häufig dedizierte
Maschinen eingesetzt, welche in der Regel für ein be-
stimmtes Eingabeformat, nämlich Bogenformat oder
Rollenformat (auch als Endlosformat bekannt), und ein
bestimmtes Ausgabeformat ausgebildet sind. Hierbei
kann das Problem auftreten, dass das Ausgabeformat
einer ersten Maschine, die ein erstes Arbeitsverfahren
zur Herstellung eines Wert- oder Sicherheitsdokuments
durchführt, nicht kompatibel mit dem Eingabeformat ei-
ner zweiten im Herstellungsprozess stromabwärts ange-
ordneten Maschine ist, beispielsweise einem Bogenla-
minator oder einem Endloslaminator, welche ein zweites
Arbeitsverfahren zur Herstellung des Wert- oder Sicher-
heitsdokuments durchführt, das dem ersten Arbeitsver-
fahren prozesstechnisch nachgeschaltet ist.
[0005] Vor diesem Hintergrund ist es die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, eine verbesserte Vorrichtung
sowie ein verbessertes Verfahren zur Konfektionierung
von Druckträgern für die Herstellung von Dokumenten,
insbesondere Wert- oder Sicherheitsdokumenten, be-
reitzustellen.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-

abhängigen Ansprüche gelöst. Vorteilhafte Ausbildungs-
formen sind Gegenstand der abhängigen Patentansprü-
che, der Beschreibung sowie der Figuren.
[0007] Gemäß einem ersten Aspekt betrifft die Erfin-
dung eine Konfektionierungsvorrichtung zur Konfektio-
nierung von Druckträgern für die Herstellung von Doku-
menten, insbesondere Wert- oder Sicherheitsdokumen-
ten. Die Konfektionierungsvorrichtung umfasst: eine Bo-
genschneideeinheit, welche ausgebildet ist, aus einem
Druckträger einen Druckbogen entlang einer Schnittkan-
te zu vereinzeln, wobei der Druckbogen eine Bogensei-
tenkante aufweist, welche senkrecht zu der Schnittkante
verläuft; eine Bogenverbindungseinheit zur Herstellung
eines Endlosdruckträgers; eine Bogenablage zur Auf-
nahme vereinzelter Druckbögen; und eine Bogentrans-
porteinheit, welche ausgebildet ist, den Druckbogen der
Bogenverbindungseinheit oder der Bogenablage zuzu-
führen. Dabei ist die Bogenverbindungseinheit ausgebil-
det, bei Zuführung des Druckbogens durch die Bogen-
transporteinheit den zugeführten Druckbogen entlang
der Bogenseitenkante stoffschlüssig anzufügen, um den
Endlosdruckträger zu erhalten. Die Bogenablage ist aus-
gebildet, bei Zuführung des Druckbogens durch die Bo-
gentransporteinheit den zugeführten Druckbogen aufzu-
nehmen. Bei dem Druckbogen kann es sich insbeson-
dere um einen Folienbogen handeln.
[0008] Vorteilhafterweise erlaubt es die Konfektionie-
rungsvorrichtung gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung, eine Konfektionierung sowohl in Bogenformate als
auch Endlosformate vorzunehmen und diese somit fle-
xibel an prozesstechnisch nachgeschaltete Maschinen
zur Dokumentenherstellung anzupassen.
[0009] Erfindungsgemäß kann es sich bei einem Do-
kument beispielsweise um eines der folgenden Doku-
mente handeln: ein Identitätsdokument, wie beispiels-
weise ein Personalausweis, ein Reisepass, ein Zugangs-
kontrollausweis, ein Berechtigungsausweis, ein Unter-
nehmensausweis, ein Steuerzeichen, ein Ticket, eine
Geburtsurkunde, ein Führerschein, ein Kraftfahrzeug-
ausweis, oder ein Zahlungsmittel, beispielsweise eine
Bankkarte oder eine Kreditkarte. Das Dokument kann
ferner einen elektronisch auslesbaren Schaltkreis, bei-
spielsweise einen RFID-Chip umfassen. Das Dokument
kann ein- oder mehrlagig sowie papier- und/oder kunst-
stoffbasiert sein. Das Dokument kann aus kunststoffba-
sierten Folien aufgebaut sein, welche zu einem Karten-
körper mittels Verkleben und/oder Laminieren zusam-
mengefügt werden, wobei die Folien bevorzugt ähnliche
stoffliche Eigenschaften aufweisen.
[0010] Gemäß einer Ausführungsform ist der Druck-
träger der Bogenschneideeinheit in einer ersten Trans-
portrichtung zuführbar, wobei die Bogentransporteinheit
ausgebildet ist, den angefügten Druckbogen in eine zwei-
te Transportrichtung abzuführen, wobei die zweite
Transportrichtung senkrecht zu der ersten Transportrich-
tung ist. Dies erlaubt eine klare Trennung der Bewegun-
gen der Bogentransporteinheit zur Zuführung des Druck-
bogens zu der Bogenverbindungseinheit oder der Boge-
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nablage und reduziert somit insbesondere die Fehleran-
fälligkeit der Konfektionierungsvorrichtung.
[0011] Gemäß einer Ausführungsform ist die Bogen-
transporteinheit ausgebildet, den Druckbogen für das
stoffschlüssige Anfügen durch die Bogenverbindungs-
einheit zu fixieren. Vorteilhafterweise erlaubt die Fixie-
rung des Druckbogens durch die Bogentransporteinheit
ein störungsfreies stoffschlüssiges Anfügen des Druck-
bogens an den Endlosdruckträger durch die Bogenver-
bindungseinheit.
[0012] Gemäß einer Ausführungsform umfasst die Bo-
gentransporteinheit einen Bogenaufnahmetisch für die
Aufnahme des Druckbogens, wobei der Bogenaufnah-
metisch eine Mehrzahl von Ansaugöffnungen aufweist,
welche ausgebildet sind, den Druckbogen an den Bo-
genaufnahmetisch anzusaugen, um den Druckbogen für
das stoffschlüssige Anfügen durch die Bogenverbin-
dungseinheit zu fixieren. Diese Ausführungsform erlaubt
eine besonders effiziente Fixierung des Druckbogens auf
dem Bogenaufnahmetisch. Zur Fixierung des Druckbo-
gens mittels der Mehrzahl von Ansaugöffnungen können
diese mit einem Unterdruck bzw. Vakuum beaufschlagt
werden, welcher durch eine mit den Ansaugöffnungen
verbundene Vakuumpumpe erzeugt wird.
[0013] Gemäß einer Ausführungsform kann die Kon-
fektionierungsvorrichtung in einem Bogenvereinze-
lungsmodus und einen Bogenendlosmodus betrieben
werden, wobei die Bogentransporteinheit der Konfektio-
nierungsvorrichtung ausgebildet ist, den Druckbogen in
dem Bogenvereinzelungsmodus der Bogenablage zuzu-
führen und in dem Bogenendlosmodus den Druckbogen
der Bogenverbindungseinheit zuzuführen. Diese Aus-
führungsform erlaubt es, die Konfektionierungsvorrich-
tung flexibel an prozesstechnisch nachgeschaltete Ma-
schinen zur Dokumentenherstellung anzupassen.
[0014] Gemäß einer Ausführungsform sind der Bogen-
vereinzelungsmodus und der Bogenendlosmodus ein-
stellbar, beispielsweise durch eine Steuereinheit der
Konfektionierungsvorrichtung. Diese Ausführungsform
erlaubt es, die Konfektionierungsvorrichtung flexibel an
prozesstechnisch nachgeschaltete Maschinen zur Do-
kumentenherstellung anzupassen.
[0015] Gemäß einer Ausführungsform ist die Bogen-
transporteinheit ausgebildet, eine Druckqualität des
Druckbogens, insbesondere eine Druckqualität einer
Markierung des Druckbogens, zu prüfen, und einen feh-
lerhaften Druckbogen bei festgestelltem Druckqualitäts-
mangel abzusondern. Diese Ausführungsform erlaubt
es, die Qualität der konfektionierten Druckbögen und da-
mit der aus diesen Druckbögen hergestellten Dokumente
zu verbessern.
[0016] Gemäß einer Ausführungsform umfasst die
Konfektionierungsvorrichtung einen Bogenbehälter für
die Aufnahme abgesonderter Druckbögen, wobei die Bo-
gentransporteinheit ausgebildet ist, den fehlerhaften
Druckbogen dem Bogenbehälter zuzuführen. Diese Aus-
führungsform ermöglicht eine effiziente Absonderung
von aussortierten Druckbögen.

[0017] Gemäß einer Ausführungsform ist die Bogen-
transporteinheit ausgebildet, die Druckqualität eines
Druckbogens optisch oder durch mechanisches Abtas-
ten zu prüfen. Eine optische Prüfung oder eine Prüfung
durch mechanisches Abtasten ermöglicht eine effiziente
Prüfung der Druckqualität eines Druckbogens.
[0018] Gemäß einer Ausführungsform ist die Bogen-
verbindungseinheit ausgebildet, den Druckbogen durch
Kleben oder durch Schweißen, insbesondere durch La-
serschweißen oder Ultraschallschweißen, an den zuvor
zugeführten Druckbogen anzufügen. Die Ausgestaltung
der Bogenverbindungseinheit als Klebe- oder
Schweißeinheit ermöglicht ein besonders sicheres An-
fügen des vereinzelten Druckbogens an den zuvor zu-
geführten Druckbogen, der in einem vorhergehenden Ar-
beitszyklus an den Endlosdruckträger angefügt worden
ist.
[0019] Gemäß einer Ausführungsform ist die Bogen-
verbindungseinheit ausgebildet, einen entlang der Sei-
tenkante des Druckbogens verlagerbaren Schweißstrahl
zu erzeugen, um den Druckbogen stoffschlüssig an den
zuvor zugeführten Druckbogen anzufügen. Die Verwen-
dung eines entlang der Seitenkante des Druckbogens
verlagerbaren Schweißstrahl erlaubt ein besonders effi-
zientes Anfügen des vereinzelten Druckbogens an den
zuvor zugeführten Druckbogen.
[0020] Gemäß einer Ausführungsform ist die Bogen-
verbindungseinheit ausgebildet, den angefügten Druck-
bogen zu fixieren, insbesondere für den nächsten Anfü-
gevorgang an den zuvor zugeführten Druckbogen zu fi-
xieren. Hierdurch wird ein besseres Anfügen erreicht.
[0021] Gemäß einer Ausführungsform weist die Kon-
fektionierungsvorrichtung ferner eine Rollenaufwickel-
einheit mit einer Wickelrolle zum Aufwickeln des Endlos-
druckträgers auf. Hierdurch wird ein besonders effizien-
tes Handling des Endlosdruckträgers ermöglicht.
[0022] Gemäß einer Ausführungsform umfasst die Bo-
gentransporteinheit eine verfahrbare Bogenführungsein-
heit, welche ausgebildet ist, beim Aufwickeln des End-
losträgers durch die Rollenaufwickeleinheit den an der
Bogenseitenkante stoffschlüssig angefügten Druckbo-
gen zu führen.
[0023] Gemäß einem zweiten Aspekt betrifft die Erfin-
dung ein entsprechendes Verfahren zur Konfektionie-
rung von Druckträgern für die Herstellung von Dokumen-
ten, insbesondere Wert- oder Sicherheitsdokumenten.
Das Verfahren umfasst die Schritte: Vereinzeln eines
Druckbogens aus einem Druckträger entlang einer
Schnittkante, wobei der Druckbogen eine Bogenseiten-
kante aufweist, welche senkrecht zu der Schnittkante
verläuft; Zuführen des vereinzelten Druckbogens zu ei-
ner Bogenverbindungseinheit oder einer Bogenablage,
wobei die Bogenverbindungseinheit ausgebildet ist, bei
Zuführung des Druckbogens den zugeführten Druckbo-
gen entlang der Bogenseitenkante stoffschlüssig anzu-
fügen, um einen Endlosdruckträger zu erhalten, und wo-
bei die Bogenablage ausgebildet ist, bei Zuführung des
Druckbogens den zugeführten Druckbogen aufzuneh-

3 4 



EP 3 543 033 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

men.
[0024] Das Verfahren gemäß dem zweiten Aspekt der
Erfindung kann insbesondere mit der Konfektionierungs-
vorrichtung gemäß dem ersten Aspekt der Erfindung
durchgeführt werden. Somit ergeben sich weitere Aus-
führungsformen des Verfahrens gemäß dem zweiten As-
pekt der Erfindung aus den vorstehend und nachstehend
beschriebenen weiteren Ausführungsformen der Kon-
fektionierungsvorrichtung gemäß dem ersten Aspekt der
Erfindung.
[0025] Ausführungsformen der Erfindung können in
Hardware und/oder Software realisiert werden.
[0026] Weitere Ausführungsformen und -beispiele
werden Bezug nehmend auf die beiliegenden Figuren
näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische, teilweise schemati-
sche Ansicht einer Konfektionierungsvor-
richtung gemäß einer Ausführungsform;

Fig. 2a-c perspektivische, teilweise schematische
Ansichten der Konfektionierungsvorrich-
tung von Figur 1 bei unterschiedlichen Ar-
beitsschritten in einem Bogenendlosmodus;
und

Fig. 3a-c perspektivische, teilweise schematische
Ansichten der Konfektionierungsvorrich-
tung von Figur 1 bei unterschiedlichen Ar-
beitsschritten in einem Bogenvereinze-
lungsmodus.

[0027] Figur 1 zeigt eine perspektivische, teilweise
schematische Ansicht einer Konfektionierungsvorrich-
tung 100 zur Konfektionierung von Druckträgern für die
Herstellung von Dokumenten, insbesondere Wert- oder
Sicherheitsdokumente, gemäß einer Ausführungsform.
[0028] Bei den Dokumenten kann es sich beispielswei-
se um eines der folgenden Dokumente handeln: ein Iden-
titätsdokument, wie beispielsweise ein Personalaus-
weis, ein Reisepass, ein Zugangskontrollausweis, ein
Berechtigungsausweis, ein Unternehmensausweis, ein
Steuerzeichen, ein Ticket, eine Geburtsurkunde, ein
Führerschein, ein Kraftfahrzeugausweis, oder ein Zah-
lungsmittel, beispielsweise eine Bankkarte oder eine
Kreditkarte. Das Dokument kann ferner einen elektro-
nisch auslesbaren Schaltkreis, beispielsweise einen
RFID-Chip umfassen. Das Dokument kann ein- oder
mehrlagig sowie papier- und/oder kunststoffbasiert sein.
Das Dokument kann aus kunststoffbasierten Folien auf-
gebaut sein, welche zu einem Kartenkörper mittels Ver-
kleben und/oder Laminieren zusammengefügt werden,
wobei die Folien bevorzugt ähnliche stoffliche Eigen-
schaften aufweisen.
[0029] Die Konfektionierungsvorrichtung 100 umfasst
eine Bogenschneideeinheit 103, welche ausgebildet ist,
aus einem Druckträger 101 einen Druckbogen 105 ent-
lang einer Schnittkante 103a zu vereinzeln. Dabei um-

fasst der Druckbogen 105 eine Bogenseitenkante 105a,
welche senkrecht zu der von der Bogenschneideinheit
103 erzeugten Schnittkante 103a verläuft. Bei der in Fi-
gur 1 gezeigten Darstellung ist der Druckbogen 105
durch die Bogenschneideinheit bereits entlang der
Schnittkante 103a von dem Druckträger 101 getrennt
worden und von diesem beabstandet. Wie dies nachste-
hend beschrieben wird, kann in einer Ausführungsform
die Bogenschneideinheit 103 ein in x-Richtung verlau-
fendes Schneidmesser 103b umfassen, um die Schnitt-
kante 103a zu erzeugen.
[0030] Wie in Figur 1 dargestellt, kann der Druckträger
101 eine Vielzahl von Reihen von Dokumenthalbzeugen
umfassen. In einer Ausführungsform kann der Druckträ-
ger 101 durch einen Digitaldrucker bereitgestellt werden.
Der vereinzelte Druckbogen 105 kann, wie in Figur 1 dar-
gestellt, eine Reihe oder auch mehrere Reihen von Do-
kumenthalbzeugen umfassen.
[0031] Die Konfektionierungsvorrichtung 100 umfasst
ferner eine Bogenverbindungseinheit 107 zur Herstel-
lung eines Endlosdruckträgers 109, eine Bogenablage
111 zur Aufnahme vereinzelter Druckbögen 105 und eine
Bogentransporteinheit 113, welche ausgebildet ist, den
Druckbogen 105 der Bogenverbindungseinheit 107 oder
der Bogenablage 111 zuzuführen. Die Bogenverbin-
dungseinheit 107 ist ausgebildet, bei Zuführung des
Druckbogens 105 durch die Bogentransporteinheit 113
den zugeführten Druckbogen 105 entlang der Bogensei-
tenkante 105a stoffschlüssig anzufügen, um den End-
losdruckträger 109 zu erhalten. Die Bogenablage 111 ist
ausgebildet, bei Zuführung des Druckbogens 105 durch
die Bogentransporteinheit 113 den zugeführten Druck-
bogen 105 aufzunehmen.
[0032] In einer Ausführungsform weist die Konfektio-
nierungsvorrichtung 100 einen Bogenvereinzelungsmo-
dus und einen Bogenendlosmodus auf, wobei die Bo-
gentransporteinheit 113 ausgebildet ist, den Druckbogen
105 in dem Bogenvereinzelungsmodus der Bogenabla-
ge 111 zuzuführen, und den Druckbogen 105 in dem
Bogenendlosmodus der Bogenverbindungseinheit 107
zuzuführen. In einer Ausführungsform sind der Bogen-
vereinzelungsmodus und der Bogenendlosmodus ein-
stellbar, beispielsweise durch eine Steuereinheit der
Konfektionierungsvorrichtung 100.
[0033] Wie dies nachstehend im Zusammenhang mit
den Figuren 2a bis 2c detaillierter beschrieben wird, ist
der Druckträger 101 der Bogenschneideeinheit 103 in
einer ersten Transportrichtung zuführbar, wobei die Bo-
gentransporteinheit 113 ausgebildet ist, den angefügten
Druckbogen 105 in eine zweite Transportrichtung abzu-
führen, wobei die zweite Transportrichtung senkrecht zu
der ersten Transportrichtung verläuft.
[0034] Die Figuren 2a bis 2c zeigen die Konfektionie-
rungsvorrichtung 100 bei unterschiedlichen Arbeits-
schritten im Bogenendlosmodus.
[0035] In Figur 2a ist durch einen Pfeil die Bewegung
des kreisförmigen Schneidmessers 103b der Bogen-
schneideeinheit 103 angedeutet, um aus dem Druckträ-
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ger 101 den Druckbogen 105 entlang der Schneidkante
103a zu vereinzeln. Die Bogenschneideeinheit 103 kann
ferner dazu ausgebildet sein, den Druckträger 101 bei
der Vereinzelung des Druckbogens 105 nieder zu halten.
[0036] In Figur 2b ist durch einen Pfeil die Bewegung
eines Bogenaufnahmetisches 113b der Bogentrans-
porteinheit 113 mit dem darauf fixierten Druckbogen 105
angedeutet, um den vereinzelten Druckbogen 105 der
Bogenverbindungseinheit 107 zur Herstellung des End-
losdruckträgers 109 zuzuführen. In einer Ausführungs-
form kann der Bogenaufnahmetisch 113b eine Mehrzahl
von Ansaugöffnungen aufweisen, welche ausgebildet
sind, den vereinzelten Druckbogen 105 an den Bogen-
aufnahmetisch 113b anzusaugen, um den vereinzelten
Druckbogen 105 für das stoffschlüssige Anfügen durch
die Bogenverbindungseinheit 107 zu fixieren. Dies kann
beispielsweise durch Unterdruck bzw. ein Vakuum er-
reicht werden. Hierzu können die Ansaugöffnungen mit
einer Vakuumpumpe verbunden sein. Wie in Figur 2b
ersichtlich, kann die Bewegung des Bogenaufnahmeti-
sches 113b durch Schienen geführt werden.
[0037] Figur 2c zeigt die Endposition der in Figur 2b
angedeuteten Bewegung des Bogenaufnahmetisches
113b der Bogentransporteinheit 113 mit dem darauf fi-
xierten Druckbogen 105. In einer Ausführungsform
kommt in dieser Endposition die Bogenseitenkante 105a
des vereinzelten Druckbogens 105 mit einer Seitenkante
des Endlosdruckträgers 109 zur Deckung, insbesondere
mit einer Seitenkante eines in einem vorhergehenden
Prozesszyklus vereinzelten und an den Endlosdruckträ-
ger 109 angefügten Druckbogens. In Figur 2c ist durch
einen Pfeil die Bewegung der Bodenverbindungseinheit
107 in Richtung der Verbindungsstelle zwischen dem
vereinzelten Druckbogen 105 und dem Ende des End-
losdruckträgers 109 angedeutet, um den Druckbogen
105 an das Ende des Endlosdruckträgers 109 stoff-
schlüssig anzufügen.
[0038] In einer Ausführungsform ist die Bogenverbin-
dungseinheit 107 ausgebildet, den vereinzelten Druck-
bogen 105 durch Kleben oder durch Schweißen, insbe-
sondere durch Laserschweißen oder Ultraschallschwei-
ßen, an den zuvor zugeführten Druckbogen, d.h. den
Endlosdruckträger 109 anzufügen. In einer Ausführungs-
form ist die Bogenverbindungseinheit 107 ausgebildet,
einen entlang der Seitenkante 105a des Druckbogens
105 verlagerbaren Schweißstrahl zu erzeugen, um den
Druckbogen 105 stoffschlüssig an den zuvor zugeführten
Druckbogen, d.h. an den Endlosdruckträger 109 anzu-
fügen. In einer Ausführungsform ist die Bogenverbin-
dungseinheit 107 ausgebildet, den angefügten Druckbo-
gen 105 zu fixieren, insbesondere für den nächsten An-
fügevorgang an den in einem vorhergehenden Prozess-
zyklus zugeführten Druckbogen zu fixieren.
[0039] Nachdem der vereinzelte Druckbogen 105 mit-
tels der Bogenverbindungseinheit 107 stoffschlüssig an
das Ende des Endlosdruckträgers 109 angefügt worden
ist, kann der durch den Druckbogen 105 erweiterte End-
losdruckträger 109 abgeführt werden. Hierzu kann die

Konfektionierungsvorrichtung 100 ferner eine Rollenauf-
wickeleinheit mit einer Wickelrolle zum Abführen und
Aufwickeln des Endlosdruckträgers 109 aufweisen. Fer-
ner kann die Bogentransporteinheit 113 der Konfektio-
nierungsvorrichtung 100, wie in den Figuren dargestellt,
eine verfahrbare Bogenführungseinheit 113a aufweisen,
welche ausgebildet ist, beim Aufwickeln des Endlosträ-
gers 109 durch die Rollenaufwickeleinheit den an der
Bogenseitenkante 105a stoffschlüssig angefügten
Druckbogen 105 in Richtung der Bogenverbindungsein-
heit 107 und der Rollenaufwickeleinheit zu führen. Dabei
ist die Bogenführungseinheit 113a verfahrbar auf dem
Bogenaufnahmetisch 113b gelagert. Die verfahrbare Bo-
genführungseinheit 113a kann ferner zur lagegenauen
Positionierung des zugeführten Druckbogens 105 die-
nen, bevor dieser mittels der Bogenverbindungseinheit
107 an das Ende des Endlosdruckträgers 109 stoff-
schlüssig angefügt wird.
[0040] Die Figuren 3a bis 3c zeigen die Konfektionie-
rungsvorrichtung 100 bei unterschiedlichen Arbeits-
schritten im Bogenvereinzelungsmodus.
[0041] In Figur 3a ist durch einen Pfeil die Bewegung
des Schneidmessers 103b der Bogenschneideeinheit
103 angedeutet, um aus dem Druckträger 101 den
Druckbogen 105 entlang der Schneidkante 103a zu ver-
einzeln. Wie man erkennen wird, unterscheidet sich der
in Figur 3a dargestellte Arbeitsschritt von dem in Figur
2a dargestellten Arbeitsschritt 2a lediglich darin, dass bei
dem in Figur 3a dargestellten Arbeitsschritt der verein-
zelte Druckbogen 105 vier Doppelreihen von Dokument-
halbzeugen aufweist. Selbstverständlich kann der ver-
einzelte Druckbogen 105 im Bogenvereinzelungsmodus
jedoch auch mehr oder weniger Reihen von Dokument-
halbzeugen aufweisen.
[0042] In Figur 3b ist durch einen Pfeil die Bewegung
des Bogenaufnahmetisches 113b mit dem darauf fixier-
ten Druckbogen 105 angedeutet, um den Druckbogen
105 der Bogenablage 111 zuzuführen. Vorzugsweise ist
die Bogenablage 111 derart dimensioniert, dass verein-
zelte Druckbögen 105 unterschiedlicher Größe von der
Bogenablage 111 aufgenommen werden können.
[0043] Nachdem der Bogenaufnahmetisch 113b den
vereinzelten Druckbogen 105 in der Bogenablage 111
abgelegt hat, beispielsweise indem die Beaufschlagung
der Ansaugdüsen mit einem Unterdruck unterbrochen
wird, kann der Bogenaufnahmetisch 113b in seine Aus-
gangsposition zurückkehren. In Figur 3c ist durch einen
Pfeil die Bewegung des Bogenaufnahmetisches 113b in
die Ausgangsposition angedeutet, um einen neuen
durch die Bogenschneideinheit 103 vereinzelten Druck-
bogen 105 aufzunehmen und diesen im Bogenendlos-
modus der Bogenverbindungseinheit 113 oder im Bo-
genvereinzelungsmodus der Bogenablage 111 zuzufüh-
ren.
[0044] In einer Ausführungsform ist die Bogentrans-
porteinheit 113 ausgebildet, eine Druckqualität des ver-
einzelten Druckbogens 105, insbesondere einer Markie-
rung, zu prüfen, und einen fehlerhaften Druckbogen bei
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festgestelltem Druckqualitätsmangel abzusondern. Hier-
zu weist die Konfektionierungsvorrichtung 100 in einer
Ausführungsform einen Bogenbehälter für die Aufnahme
abgesonderter Druckbögen auf, wobei die Bogentrans-
porteinheit 113 ausgebildet ist, den fehlerhaften Druck-
bogen dem Bogenbehälter zuzuführen. In einer Ausfüh-
rungsform ist die Bogentransporteinheit 113 ausgebildet,
die Druckqualität optisch oder durch mechanisches Ab-
tasten zu prüfen.
[0045] Die in den Figuren dargestellte und vorstehend
beschriebene
Konfektionierungsvorrichtung 100 ist somit ausgebildet
ein entsprechendes Verfahren zur Konfektionierung von
Druckträgern 101 für die Herstellung von Dokumenten,
insbesondere Wert- oder Sicherheitsdokumenten,
durchzuführen. Das Verfahren umfasst die Schritte: Ver-
einzeln eines Druckbogens 105 aus einem Druckträger
101 entlang einer Schnittkante 103a, wobei der Druck-
bogen 105 eine Bogenseitenkante 105a aufweist, wel-
che senkrecht zu der Schnittkante 103a verläuft; Zufüh-
ren des vereinzelten Druckbogens 105 zu der Bogenver-
bindungseinheit 107 oder der Bogenablage 111, wobei
die Bogenverbindungseinheit 107 ausgebildet ist, bei Zu-
führung des Druckbogens 105 den zugeführten Druck-
bogen 105 entlang der Bogenseitenkante 105a stoff-
schlüssig anzufügen, um den Endlosdruckträger 109 zu
erhalten, und wobei die Bogenablage 111 ausgebildet
ist, bei Zuführung des Druckbogens 105 den zugeführten
Druckbogen 105 aufzunehmen.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0046]

100 Konfektionierungsvorrichtung
101 Druckträger
103 Bogenschneideinheit
103a Schnittkante
103b Schneidmesser
105 Druckbogen
105a Bogenseitenkante
107 Bogenverbindungseinheit
109 Endlosdruckträger
111 Bogenablage
113 Bogentransporteinheit
113a Bogenführungseinheit
113b Bogenaufnahmetisch

Patentansprüche

1. Konfektionierungsvorrichtung (100) zur Konfektio-
nierung von Druckträgern (101) für die Herstellung
von Dokumenten, mit:

einer Bogenschneideeinheit (103), welche aus-
gebildet ist, aus einem Druckträger (101) einen
Druckbogen (105) entlang einer Schnittkante

(103a) zu vereinzeln, wobei der Druckbogen
(105) eine Bogenseitenkante (105a) aufweist,
welche senkrecht zu der Schnittkante (103a)
verläuft;
einer Bogenverbindungseinheit (107) zur Her-
stellung eines Endlosdruckträgers (109);
einer Bogenablage (111) zur Aufnahme verein-
zelter Druckbögen (105); und
einer Bogentransporteinheit (113), welche aus-
gebildet ist, den Druckbogen (105) der Bogen-
verbindungseinheit (107) oder der Bogenablage
(111) zuzuführen;
wobei die Bogenverbindungseinheit (107) aus-
gebildet ist, bei Zuführung des Druckbogens
(105) durch die Bogentransporteinheit (113) den
zugeführten Druckbogen (105) entlang der Bo-
genseitenkante (105a) stoffschlüssig anzufü-
gen, um den Endlosdruckträger (109) zu erhal-
ten; und
wobei die Bogenablage (111) ausgebildet ist,
bei Zuführung des Druckbogens (105) durch die
Bogentransporteinheit (113) den zugeführten
Druckbogen (105) aufzunehmen.

2. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach Anspruch
1, wobei der Druckträger (101) der Bogenschneide-
einheit (103) in einer ersten Transportrichtung zu-
führbar ist, und wobei die Bogentransporteinheit
(113) ausgebildet ist, den angefügten Druckbogen
(105) in eine zweite Transportrichtung abzuführen,
wobei die zweite Transportrichtung senkrecht zu der
ersten Transportrichtung ist.

3. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, wobei die Bogentrans-
porteinheit (113) ausgebildet ist, den Druckbogen
(105) für das stoffschlüssige Anfügen durch die Bo-
genverbindungseinheit (107) zu fixieren.

4. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, wobei die Bogentrans-
porteinheit (113) einen Bogenaufnahmetisch (113b)
für die Aufnahme des Druckbogens (105) aufweist,
wobei der Bogenaufnahmetisch (113b) eine Mehr-
zahl von Ansaugöffnungen aufweist, welche ausge-
bildet sind, den Druckbogen (105) an den Bogenauf-
nahmetisch (113b) anzusaugen, um den Druckbo-
gen (105) für das stoffschlüssige Anfügen durch die
Bogenverbindungseinheit (107) zu fixieren.

5. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, welche einen Bogenver-
einzelungsmodus und einen Bogenendlosmodus
aufweist, wobei die Bogentransporteinheit (113)
ausgebildet ist, den Druckbogen (105) in dem Bo-
genvereinzelungsmodus der Bogenablage (111) zu-
zuführen und den Druckbogen (105) in dem Boge-
nendlosmodus der Bogenverbindungseinheit (107)
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zuzuführen.

6. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach Anspruch
5, wobei der Bogenvereinzelungsmodus und der Bo-
genendlosmodus einstellbar sind.

7. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, wobei die Bogentrans-
porteinheit (113) ausgebildet ist, eine Druckqualität
eines Druckbogens, insbesondere einer Markie-
rung, zu prüfen, und einen fehlerhaften Druckbogen
bei festgestelltem Druckqualitätsmangel abzuson-
dern.

8. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach Anspruch
7, welche einen Bogenbehälter für die Aufnahme ab-
gesonderter Druckbögen aufweist, wobei die Bogen-
transporteinheit (113) ausgebildet ist, den fehlerhaf-
ten Druckbogen dem Bogenbehälter zuzuführen.

9. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach Anspruch
7 oder 8, wobei die Bogentransporteinheit (113) aus-
gebildet ist, die Druckqualität optisch oder durch me-
chanisches Abtasten zu prüfen.

10. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, wobei die Bogenverbin-
dungseinheit (107) ausgebildet ist, den Druckbogen
(105) durch Kleben oder durch Schweißen, insbe-
sondere durch Laserschweißen oder Ultraschall-
schweißen, an den zuvor zugeführten Druckbogen
anzufügen.

11. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, wobei die Bogenverbin-
dungseinheit (107) ausgebildet ist, einen entlang der
Seitenkante (105a) des Druckbogens (105) verla-
gerbaren Schweißstrahl zu erzeugen, um den
Druckbogen (105) stoffschlüssig an den zuvor zu-
geführten Druckbogen anzufügen.

12. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, wobei die Bogenverbin-
dungseinheit (107) ausgebildet ist, den angefügten
Druckbogen (105) zu fixieren, insbesondere für den
nächsten Anfügevorgang an den zuvor zugeführten
Druckbogen zu fixieren.

13. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach einem der
vorstehenden Ansprüche, welche ferner eine Rol-
lenaufwickeleinheit mit einer Wickelrolle zum Aufwi-
ckeln des Endlosdruckträgers (109) aufweist.

14. Konfektionierungsvorrichtung (100) nach Anspruch
13, wobei die Bogentransporteinheit (113) eine ver-
fahrbare Bogenführungseinheit (113a) aufweist,
welche ausgebildet ist, beim Aufwickeln des Endlos-
trägers (109) durch die Rollenaufwickeleinheit den

an der Bogenseitenkante (105a) stoffschlüssig an-
gefügten Druckbogen (105) zu führen.

15. Verfahren zur Konfektionierung von Druckträgern
(101) für die Herstellung von Dokumenten, wobei
das Verfahren umfasst:

Vereinzeln eines Druckbogens (105) aus einem
Druckträger (101) entlang einer Schnittkante
(103a), wobei der Druckbogen (105) eine Bo-
genseitenkante (105a) aufweist, welche senk-
recht zu der Schnittkante (103a) verläuft; und
Zuführen des vereinzelten Druckbogens (105)
zu einer Bogenverbindungseinheit (107) oder
einer Bogenablage (111), wobei die Bogenver-
bindungseinheit (107) ausgebildet ist, bei Zufüh-
rung des Druckbogens (105) den zugeführten
Druckbogen (105) entlang der Bogenseitenkan-
te (105a) stoffschlüssig anzufügen, um einen
Endlosdruckträger (109) zu erhalten, und wobei
die Bogenablage (111) ausgebildet ist, bei Zu-
führung des Druckbogens (105) den zugeführ-
ten Druckbogen (105) aufzunehmen.
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