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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Datenseite fir ein buchartiges Dokument, insbeson-
dere ein buchartiges Wert- oder Sicherheitsdokument, sowie eine Vorrichtung zur Herstellung einer solchen Datenseite.
[0002] Aus der EP 2 931 526 B1 sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Datenseite fiir ein
buchartiges Dokument bekannt, bei dem ein flexibles Bandmaterial mit einer Zufiihreinrichtung einer Greifvorrichtung
zugeflhrt wird, die in einer Aufnahmeposition im Bestlickbereich zur Zufiihreinrichtung positioniert ist. Nach dem Be-
stlicken der Greifvorrichtung mit dem flexiblen Bandmaterial wird diese aus dem Bestiickbereich in einen benachbarten
Arbeitsraum verfahren, in dem ein Datentrager positioniert ist. Ein Randbereich des flexiblen Bandmaterials wird durch
die Greifvorrichtung zu einem Randbereich des Datentragers positioniert, sodass ein Uberlappungsbereich gebildet
wird. AnschlieRend wird das flexible Bandmaterial mit dem Datentrager im Uberlappungsbereich zumindest abschnitts-
weise unldsbar verbunden, und die Greifvorrichtung wird anschlieRend aus dem Arbeitsraum in die Aufnahmeposition
im Bestlckbereich zuriickgefiihrt.

[0003] Aus der DE 10 2016 218 040 A1 ist eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung einer Datenkarte fir
ein buchartiges Wert- oder Sicherheitsdokument sowie eine Datenkarte fiir mehrere Sicherheitsdokumente bekannt.
Eine Bearbeitungseinheit weist Mittel zum form- und/oder stoffschlissigen Verbinden einer Lasche mit dem Datentrager
unter Bildung eines Uberlappungsbereiches auf.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Datenseite
fur ein buchartiges Dokument vorzuschlagen, durch welche eine automatisierte Herstellung weiter verbessert wird.
[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung einer Datenseite fiir ein buchartiges Dokument mit
folgenden Verfahrensschritten gelost:

Das flexible Bandmaterial der Lasche wird von einer Zufiihreinrichtung einer Greifvorrichtung zugefiihrt, welche zumin-
dest ein erstes und zweites Greifelement umfasst, wobei zumindest ein Greifelement unabhangig von dem anderen
verfahrbar ist. Das zweite Greifelement greift ein Ende des von dem ersten Greifelement gehaltenen flexiblen Bandma-
terials und wird in eine getrennt von dem ersten Greifelement vorgesehene Arbeitsposition in Bandlangsrichtung ver-
fahren und in einem Abstand zum ersten Greifelement positioniert, welcher zumindest der Lange der Lasche entspricht.
Ein drittes Greifelement wird zwischen dem ersten und zweiten Greifelement positioniert und zum Greifen des flexiblen
Bandmaterials geschlossen, wobei ein Verbindungsbereich der Lasche gegeniiber den Greifbacken des Greifelementes
hervorsteht. Das dritte Greifelement wird mit dem gehaltenen flexiblen Bandmaterial zum Datentrager unter Bildung
eines Uberlappungsbereiches mit dem Datentrager positioniert und daraufhin unlésbar mit dem Datentréger verbunden.
[0006] Unter dem ersten Greifelement kann auch ein Vorschubelement verstanden werden, welches zwei einander
zugeordnete Antriebsrollen umfasst, zwischen denen das flexible Bandmaterial gefiihrt wird und die Ansteuerung einer
Verfahrrichtung des flexiblen Bandmaterials in und entgegen der Bandlangsrichtung des flexiblen Bandmaterials er-
moglicht wird.

[0007] Dieses Verfahrenweistden Vorteil auf, dass ein planparalleler Verbindungsbereich der Lasche zum Datentrager
gegeben ist, wodurch eine spannungsfreie Verbindung des flexiblen Bandmaterials der Lasche zum Datentrager er-
moglicht wird. Dies wiederum hat einen positiven Einfluss auf das Aufsperrverhalten des buchartigen Dokumentes, in
welchem die Datenseite mittels der Lasche eingenaht wird.

[0008] Bevorzugt wird die Verfahrbewegung des zweiten Greifelementes in die Arbeitsposition entfernt zum ersten
Greifelement durch einen Motor mit einer Prozessiiberwachung angesteuert. Dies ermdglicht eine prazise Positionierung
des zweiten Greifelementes im Abstand zum ersten Greifelement. Dadurch ist eine hohe Prozesssicherheit bei der
automatisierten Herstellung gegeben.

[0009] Nach dem Uberfiihren des zweiten Greifelementes in die Arbeitsposition und dem SchlieRen des ersten Greif-
elementes kann das erste und/oder zweite Greifelement mit einem vorbestimmten Verfahrweg aufeinander zubewegt
werden. Dies weist den Vorteil auf, dass das flexible Bandmaterial, welches vorzugsweise aus einem Gewebe besteht,
nicht mehr durch das erste und zweite Greifelement gespannt gehalten ist, sondern gestreckt zwischen den zwei Greif-
elementen gehalten wird. Dies weist auch den Vorteil auf, dass Schwankungen in den Materialeigenschaften des flexiblen
Bandmaterials aus dem Automatisierungsprozess entnommen werden kénnen, sodass gleiche Verhaltnisse geschaffen
werden, um das zwischen den beiden Greifelementen gestreckt gehaltene flexible Bandmaterial durch den dritten Greifer
aufzunehmen. Dadurch kann die Prozesssicherheit erhéht werden.

[0010] Vorteilhafterweise wird das zweite Greifelement aus der Arbeitsposition um einen Verfahrweg in Richtung auf
das erste Greifelement zubewegt, und vorzugsweise ist der Verfahrweg kleiner als 2 mm. Dadurch wird eine zu hohe
Spannung aus dem flexiblen Bandmaterial herausgenommen.

[0011] Bevorzugt wird das dritte Greifelement auf das flexible Bandmaterial zugefiihrt, welches gestreckt zwischen
dem ersten und zweiten Greifelement gehalten wird. Vorzugsweise entspricht die Lange der Greifbacken des dritten
Greifelementes der Lange der Lasche oder ist kirzer als die Lange der Lasche ausgebildet. Dabei kann das dritte
Greifelement das flexible Bandmaterial greifen, sodass ein Verbindungsbereich der zu bildenden Lasche gegenuber
dem Greifbacken des dritten Greifelementes hervorsteht. Durch die gestreckte Anordnung des bandférmigen Bandma-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 101 655 B1

terials wird zum einen ermdglicht, dass ein sicheres Greifen des Uiberstehenden Bereiches der zu bildenden Lasche
ermdglicht wird und zum anderen gleichzeitig das flexible Bandmaterial mit wiederholbar gleicher Streckung auf dem
Datentrager positioniert wird.

[0012] Nach dem Halten des flexiblen Bandmaterials durch das dritte Greifelement wird das flexible Bandmaterial
zwischen dem ersten und dritten Greifelement durch ein Schneidwerkzeug auf Lange geschnitten und das zweite Greif-
element gedffnet. Dabei wird die Lange des flexiblen Bandmaterials vorteilhafterweise auf das Endmal fiir die Lange
der an dem Datentrager zu befestigenden Lasche geschnitten. Das dritte Greifelement kann daraufhin mit der Lasche
zum Datentrager verfahren werden.

[0013] Bevorzugt wird das flexible Bandmaterial zwischen dem ersten und dritten Greifelement derart geschnitten,
dass ein Uberstand des flexiblen Bandmaterials aus dem ersten Greifelement in Richtung auf das zweite Greifelement
hervorsteht. Dies ermdglicht eine Prozessautomatisation, sodass das zweite Greifelement zum ersten Greifelement
verfahren wird und den Uberstand ergreifen kann, um darauffolgend durch Mitfiihren des flexiblen Bandmaterials in die
Arbeitsposition entfernt zum ersten Greifelement verfahren zu werden. Dabei ist das erste Greifelement gedffnet, und
das flexible Bandmaterial wird durch das erste Greifelement hindurchgezogen.

[0014] Nach einer weiteren Ausfiihrungsform des Verfahrens ist bevorzugt vorgesehen, dass nach dem Schneiden
des flexiblen Bandmaterials durch das Schneidwerkzeug das erste Greifelement, vorzugsweise entgegen der Band-
langsrichtung des flexiblen Bandmaterials, verfahren wird, um einen definierten Uberstand des flexiblen Bandmaterials
gegenuber dem ersten Greifelement in Richtung auf das zweite Greifelement zu bilden. Dabei ist bevorzugt vorgesehen,
dass der Uberstand des flexiblen Bandmaterials gegeniiber dem Greifelement in einen Arbeitsraum zum zweiten Greif-
element weisend hervorsteht und einen Uberstand von bis zu beispielsweise 20 mm, vorzugsweise bis zu 10 mm,
umfassen kann. Nach dem Schneidprozess kénnen die Greifbacken des ersten Greifelements gedffnet und daraufhin
das Greifelement entgegen der Langsrichtung verfahren werden, um diesen Uberstand einzustellen. Sofern das erste
Greifelement als ein Vorschubelement mit zwei einander gegeniiberliegenden Transportrollen ausgebildet ist, kbnnen
diese Transportrollen angetrieben werden, um das flexible Bandmaterial gegeniiber diesen Transportrollen in einem
definierten Uberstand hervorstehend in Richtung auf den Arbeitsraum anzutreiben.

[0015] Benachbart zu dem Arbeitsbereich zwischen dem ersten und zweiten Greifelement ist ein Werkstiicktrager
positioniert, auf welchem der Datentrager aufgelegt und ausgerichtet wird. Vorzugsweise kénnen Ausrichtelemente an
oder auf einer Auflageflache des Werkstlicktragers vorgesehen sein, sodass eine Langsseite des Datentragers parallel
zur Langserstreckung des flexiblen Bandmaterials zwischen dem ersten und zweiten Greifelement ausgerichtet wird.
[0016] Des Weiteren wird bevorzugt das dritte Greifelement zum Werkstiicktrager verfahren und der gegeniiber den
Greifbacken hervorstehende Verbindungsbereich der Lasche unter Bildung eines Uberlappungsbereichs zum Daten-
trager positioniert und darauffolgend durch Lamination, durch Verkrallung oder Verschweilfung unlésbar verbunden.
Das dritte Greifelement kann dabei in der Hohe und/oder Tiefe an die Verbindungsposition exakt angepasst werden.
Die mit dem Datentrager zu verbindende Lasche wird bevorzugt wahrend dem Laminieren oder Verschweifsen mit dem
Datentrager durch die Greifbacken des dritten Greifelementes gehalten. Dadurch kann ein Knautschen oder eine winklige
Anordnung der Lasche zum Datentrager verhindert sein, wodurch eine verbesserte mechanische Verbindung erzielt
werden kann. Dies fiihrt zu einer erh6hten mechanischen Bestandigkeit und Haltbarkeit der zu bildenden Datenseite.
[0017] Vorteilhafterweise wird als flexibles Bandmaterial ein Gewebe aus Textilfasern oder Kunststofffasern oder eine
Mischung davon oder einem Vlies, einer Kunststofffolie oder einer Kunststoffverbundschichtzugefihrt. Vorteilhafterweise
sind die Materialien an die des Datentragers angepasst, um eine dauerhafte Verbindung zu ermdéglichen.

[0018] Des Weiteren wird bevorzugt der Zufiihreinrichtung eine Spleivorrichtung vorgeschalten. Dadurch kann eine
endlose Zuflihrung des flexiblen Bandmaterials erfolgen. Durch diese SpleilRvorrichtung kann ein Bandende der einen
verbrauchten Rolle erkannt werden und ein Bandanfang einer neuen Rolle mit dem Bandende der verbrauchten Rolle
verschweil’t werden. Dadurch kann eine durchgehende Automatisierung ermdéglicht sein.

[0019] Zur Durchfilhrung des Verfahrens ist bevorzugt vorgesehen, dass der Greifvorrichtung eine Versiegelungsein-
richtung und/oder eine Markierungseinrichtung vorgeschalten wird. Dadurch kénnen weitere Behandlungsschritte
und/oder Bearbeitungsschritte in dem flexiblen Bandmaterial durchgefiihrt werden, bevor dieses an den Datentrager
angebunden wird.

[0020] Des Weiterenistbevorzugt vorgesehen, dass durch die Versieglungseinrichtung vor dem Zufiihren des flexiblen
Bandmaterials in die Greifeinrichtung ein Versiegelungsbereich in das flexible Bandmaterial eingebracht wird, der nach
dem Positionieren des flexiblen Bandmaterials zum Trager zu einer vorderen und hinteren Schmalseite des Datentragers
ausgerichtet ist. Dies ermdglicht, dass beim Schneiden des flexiblen Bandmaterials auf ein Endmal ein Aufspleifien
von einzelnen Fasern verhindert werden kann.

[0021] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird des Weiteren durch eine Vorrichtung zur Herstellung einer
Datenseite fir ein buchartiges Dokument, insbesondere ein Wert- oder Sicherheitsdokument, geldst, wobei die Daten-
seite einen Datentrager und eine aus einem flexiblen Bandmaterial bestehende Lasche umfasst, die mit einem Verbin-
dungsbereich an dem Datentrager befestigt ist, und einen tGiberstehenden Bereich umfasst, wobei eine Greifvorrichtung
miteinem ersten und zumindest einem zweiten Greifelement vorgesehen ist und zumindest ein Greifelement unabhangig
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zum anderen verfahrbar ist, und wobei ein Werkzeugtrager zur Aufnahme des Datentragers als auch ein drittes Greif-
elementvorgesehenist, welches zwischen dem ersten und zweiten Greifelement positionierbar und zum Werkstiicktrager
verfahrbar ist und wobei zumindest ein Schneidwerkzeug zum Zuschneiden des flexiblen Bandmaterials sowie eine
Laminier- oder SpleiRvorrichtung vorgesehen ist, welche einen Uberlappungsbereich zwischen der Lasche und dem
Datentrager unlésbar verbindet.

[0022] Durch diese Vorrichtung kann eine automatisierte Konfektionierung des Datentragers mit der Lasche zur Her-
stellung der Datenseite mit einer hohen Produktqualitdt ermdglicht sein. Gleichzeitig ist eine kundenspezifische Kon-
fektionierung beispielsweise auf unterschiedliche Formate der Datenseite méglich. Zudem weist diese Vorrichtung den
Vorteil auf, dass das flexible Bandmaterial in einer zutreffenden Lange und Form dem Laminier- oder Schweil3prozess
zum Verbinden mit dem Datentrager zugefiihrt wird, sodass die entsprechenden Positionierungsanforderungen zur
Erzielung der Produktqualitat eingehalten werden kdénnen.

[0023] Bevorzugt ist das zweite Greifelement entlang einer Linearachse mit einem Motor verfahrbar, der eine Positi-
onsliberwachung, insbesondere einen Sensor, umfasst. Dadurch kann eine exakte Ansteuerung des zweiten Greifele-
mentes aus einer ersten Position, in der ein von dem ersten Greifelement gehaltenes Ende des flexiblen Bandmaterials
ergriffen wird, in eine entfernt dazu vorgesehene Arbeitsposition ermdglicht sein, indem eine vorbestimmte Lange des
flexiblen Bandmaterials von der Zufiihreinrichtung abgezogen wird. Gleichzeitig kann dadurch auch sichergestellt sein,
dass in einem ersten Prozessschritt beim Verfahren des zweiten Greifelementes in die Arbeitsposition eine definierte
Spannung des flexiblen Bandmaterials zwischen dem ersten und zweiten Greifelement aufgebaut wird, welche darauf-
folgend gezielt durch eine Verfahrbewegung, vorzugsweise des zweiten Greifelementes, wieder abgebaut wird, sodass
eine gezielte Streckung des flexiblen Bandmaterials einstellbar ist, bevor das dritte Greifelement das flexible Bandmaterial
ergreift.

[0024] Des Weiteren ist bevorzugt das dritte Greifelement quer zur Langsrichtung des flexiblen Bandmaterials und in
der Hohe relativ zum Werkstiicktrager verfahrbar. Dadurch kann das durch das dritte Greifelement gehaltene und kon-
fektionierte flexible Bandmaterial sowohl planparallel als auch verkippungsfrei zur Léangsseite des Datentragers im Uber-
lappungsbereich zum Datentrager positioniert werden.

[0025] Bevorzugt istin Transportrichtung des flexiblen Bandmaterials gesehen vor der Greifvorrichtung eine Markie-
rungseinrichtung vorgesehen, durch welche Markierungen und/oder individuelle Informationen und/oder personalisierte
Informationen, beispielsweise durch Bedrucken mit Tinte, mittels Laser und/oder mit Stempeln, auf- oder eingebracht
werden.

[0026] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Vorrichtung zur Herstellung der Datenseite sieht vor, dass in Trans-
portrichtung des flexiblen Bandmaterials gesehen vor der Greifvorrichtung eine Versiegelungseinrichtung vorgesehen
ist, welche einen Versiegelungsbereich im flexiblen Bandmaterial mittels Ultraschall und/oder mittels Temperatur
und/oder mittels Druck erzeugt. In diesem Versiegelungsbereich liegt bevorzugt eine Schnittkante beim Zuschneiden
oder Stanzen der Datenseite auf ein Endformat und verhindert ein Aufspleien von Fasern des flexiblen Bandmaterials.
[0027] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen derselben werden im Fol-
genden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Beispiele naher beschrieben und erlautert. Die der Beschreibung
und den Zeichnungen zu entnehmenden Merkmale kénnen einzeln fiir sich oder zu mehreren in beliebiger Kombination
gemal dem durch die beigefligten Anspriiche definierten Umfang der Erfindung angewandt werden.

Es zeigen:

[0028]

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines buchartigen Dokumentes mit einer Datenseite,

Figur 2 eine schematische Ansicht auf die Datenseite,

Figur 3 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur Herstellung einer Datenseite fiir ein buchartiges

Dokument, und

Figuren 4 bis 12  schematische Verfahrensschritte zur automatisierten Herstellung einer Datenseite mit einer am Da-
tentrager unldésbar verbundenen Lasche.

[0029] In Figur 1 ist ein buchartiges Dokument 11 perspektivisch dargestellt. Bei diesem buchartigen Dokument 11
handelt es sich beispielsweise um ein Identifikationsdokument wie einen Reisepass. Das Dokument 11 umfasst bei-
spielsweise einen Bucheinband 12. Auf einer Innenseite des Bucheinbandes 12 kann ein Vorsatz 14 vorgesehen sein,
der an dem Bucheinband 12 befestigt ist. Uber eine gemeinsame Naht 16 sind eine Datenseite 17 und beispielsweise
eine oder mehrere Innenseiten 18 vorzugsweise mit zumindest dem Vorsatz 14 verbunden, sofern dieser vorhanden
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ist. Die Innenseiten 18 des buchartigen Dokumentes 11 dienen der Aufnahme von Visa, Stempeln oder sonstigen
Eintragungen. Die Datenseite 17 kann beispielsweise gemaR dem ICAO-Standard ausgebildet sein und ein Bild 19 des
Dokumenteninhabers, eine OCR-lesbare ICAO-Zone 21 sowie weitere Personalisierdaten 22 umfassen. Die Persona-
lisierdaten 22 sind innerhalb der Datenseite 17 vorgesehen. Die Datenseite 17 weist eine Lasche 23 auf, welche sich
Uber die Naht 16 hinweg erstreckt. Diese Lasche 23 umfasst auch einen Nahtbereich, in dem die Naht 16 gebildet ist.
Alternativ kann anstelle der Naht 16 oder zusatzlich zur Naht 16 auch eine Klebe- und/oder Schweilverbindung vorge-
sehen sein.

[0030] In Figur 2 ist eine schematische Ansicht auf die Datenseite 17 dargestellt. Die Datenseite 17 umfasst einen
Datentrager 24 mit einem als Lasche 23 ausgebildeten flexiblen Bandmaterial 26. Der Datentrager 24 kann vorzugsweise
ein Transpondermodul umfassen, welches aus einem IC-Chip und einer Antenne besteht. Darliber hinaus kénnen
weitere elektronische und/oder sonstige Sicherheitselemente, insbesondere diphragtive Sicherheitselemente, einge-
bracht sein.

[0031] Dieser Datentrager 24 besteht aus wenigstens einer Schicht, bevorzugt aus zwei oder mehreren Schichten,
wie beispielsweise aus TPE, vorzugsweise PU. Die erste und zumindest eine zweite Schicht kénnen gleich oder von-
einander abweichend ausgebildet sein und aus PC (Polycarbonat), PET (Polyethylenglycolterephthalat) sowie dessen
Modifikationen, insbesondere PET-G und PET-F, Polyacrylate, insbesondere PMMA (Polymethylmetacrylat), ABS, Acryl-
nitril-Butadien-Styrol, PE (Polyethylen), PP (Polypropylen), PI (Polyimid oder Polytransisopren), PVC (Polyvinylchlorid),
Copolymeren, Blockcopolymeren sowie koextrudierten Materialen aus diesen Polymeren gebildet sein.

[0032] Ein Randbereich 25 des Datentragers 24 wird von einem Verbindungsbereich 27 des flexiblen Bandmaterials
26 zumindest abschnittsweise (iberdeckt, um einen Uberlappungsbereich 28 zu bilden. Innerhalb dieses Uberlappungs-
bereiches 28 ist das flexible Bandmaterial 26 mit der Datenseite 17 zumindest abschnittsweise unlésbar verbunden.
Hierbei kann es sich sowohl um eine SchweilRverbindung, wie beispielsweise Ultraschallschweilverbindung, als auch
um eine Klebeverbindung oder um eine Verbindung durch Verkrallen handeln. Eine solche Verbindung kann durch
thermische und/oder chemische Aktivierung ermdéglicht sein.

[0033] Das flexible Bandmaterial 26 kann aus einem Gewebe, einem Vlies, aus Kunststofffolie oder einem Verbund
aus den vorgenannten Materialien bestehen. In Abhangigkeit des Einsatzfalles kann das flexible Bandmaterial 26 aus-
gewahlt werden. Sofern anstelle der Naht 16 im buchartigen Dokument 11 gemaf Figur 1 nur eine Klebeverbindung
vorgesehen sein soll, wird das flexible Bandmaterial 26 mit entsprechenden Materialien ausgebildet, um diese Klebe-
verbindung einerseits zu ermdéglichen und andererseits eine hinreichende Verbindung zum Datentrager 24 sicherzu-
stellen.

[0034] Zur Herstellung einer Datenseite 17 gemaf Figur 2 ist eine Vorrichtung 31 vorgesehen, welche in einer sche-
matischen Ansicht in Figur 3 dargestellt ist. Diese Vorrichtung 31 besteht aus einer Greifvorrichtung 34 sowie einem
Werkstulcktrager 35 und einem Schneidwerkzeug 36 als auch einer Vorrichtung 37 zum Verbinden, insbesondere zum
Verkrallen, der Lasche 23 mit dem Datentrager 24, vorzugsweise eine Laminier- und Schweilvorrichtung 37.

[0035] Der Werkstlicktrager 35 weist eine Auflageflache 41 auf sowie Ausrichtelemente 42, durch welche ein auf dem
Werkstlcktrager 35 aufgelegter Datentrager 34 ausgerichtet wird.

[0036] Benachbart zum Werkstlcktrager 35 ist die Greifvorrichtung 34 positioniert. Diese Greifvorrichtung 34 umfasst
ein erstes Greifelement 44, ein zweites Greifelement 46 sowie ein drittes Greifelement 48. Dem ersten Greifelement 41
zugeordnet ist eine Zufiihreinrichtung 33, (iber welche das flexible Bandmaterial 26 der Vorrichtung 31 zugefihrt wird.
Die Zufuhreinrichtung 33 kann durch eine oder mehrere Zufiihrrollen ausgebildet sein. Der Zufihreinrichtung 33 vorge-
schalten ist bevorzugt eine SpleilRvorrichtung 51 vorgesehen, durch welche ein Bahnende einer verbrauchten Rolle 52
mit einem Bahnbeginn einer neuen Rolle 53 mit flexiblem Bandmaterial 56 verbunden werden kann, sodass ein End-
losband zum Zufiihren des flexiblen Bandmaterials 26 zur Vorrichtung 31 geschaffen werden kann.

[0037] Zwischen der Zufluihreinrichtung 33 und der Greifvorrichtung 34 ist bevorzugt eine Versiegelungseinrichtung
61 vorgesehen. Diese Versiegelungseinrichtung 61 kann beispielsweise zwei aufeinander zu gerichtete Ultraschall-
Stempel umfassen, insbesondere eine auf einen Amboss zuweisende Sonotrode. Durch diese Versiegelungseinrichtung
61 kann ein Abschnitt des flexiblen Bandmaterials 26 bzw. der einzelnen Fasern des flexiblen Bandmaterials 26 mitein-
ander verschmolzen werden. Dabei ist vorgesehen, dass dieser Versiegelungsbereich im flexiblen Bandmaterial 26
derart eingebracht wird, dass diese Versiegelungsabschnitte zu einer vorderen und hinteren bzw. oberen und unteren
Schmalseite des Datentragers 24 nach der Anbindung der Lasche 23 ausgerichtet sind. Dies weist den Vorteil auf, dass
beim Stanzen des Datentragers 24 mit der damit verbundenen Lasche 23 auf ein Endformat ein Aufspleien der Faser
des flexiblen Bandmaterials 26 im Schnittbereich verhindert werden kann.

[0038] Des Weiteren kannzwischen der Zufiihreinrichtung 33 und der Greifvorrichtung 34 eine Markierungseinrichtung
65 vorgesehen sein. Dadurch kénnen Markierungen und/oder individuelle Informationen und/oder personalisierte Infor-
mationen auf- oder eingebrachtwerden. Die Markierungseinrichtung 65 kann durch Bedrucken mit Tinte oder dergleichen,
mittels Lasern und/oder Stempeln erfolgen.

[0039] Das erste Greifelement 44 der Greifvorrichtung 34 ist eingangsseitig zu einem Arbeitsraum 55 zugeordnet. Zu
Beginn eines Arbeitsprozesses wird ein freies Ende 56 des flexiblen Bandmaterials 26 zum ersten Greifelement 44
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derart positioniert, dass ein Uberstand 57 in Richtung auf das zweite Greifelement 46 gegeben ist. Dieser Uberstand
57 kann bis zu 20 Millimeter betragen. In Langsrichtung des dem ersten Greifelement 44 zugefiihrten flexiblen Band-
materials 26 gesehen ist das zweite Greifelement 46 dem ersten Greifelement 44 gegenuberliegend positioniert. Eine
Breite von Greifbacken des ersten und des zweiten Greifelements 44, 46 entspricht der Breite des flexiblen Bandmaterials
26 oder ist groRer. Zwischen dem ersten und zweiten Greifelement 44, 46 kann das dritte Greifelement 48 vorzugsweise
quer zum ersten und zweiten Greifelement verfahrbar positioniert werden. Das dritte Greifelement 48 kann auf den
Werkstulcktrager 35 zubewegt und benachbart zu diesem positioniert werden. Bevorzugt weist das dritte Greifelement
48 zumindest eine Verfahrachse in Y- und Z-Richtung auf.

[0040] Oberhalb des Werkstulicktragers 35 ist die Laminier- oder Schwei3vorrichtung 37 positioniert, welche zumindest
entlang der Z-Achse verfahrbar und auf den Werkstlcktrager 35 zubewegbar ist. Das zweite Greifelement 46 istbevorzugt
in und entgegen der X-Richtung verfahrbar angesteuert und kann mindestens in der Hohe justiert werden. Zwischen
dem ersten Greifelement 44 und dem dritten Greifelement 48 ist ein Schneidwerkzeug 36 positioniert. Dieses kann
bevorzugt als Ultraschall-Schneidwerkzeug ausgebildet sein, sodass die Schnittenden des flexiblen Bandmaterials 26
verschweil’t oder geschlossen werden, sodass ein AufspleilRen des flexiblen Bandmaterials 26 verhindert ist.

[0041] Zur Ausrichtung einer Langsachse des flexiblen Bandmaterials 26 zur Langsseite des Datentragers 24 um
einen Uberlappungsbereich 28 mit einer konstanten Breite zu bilden, kann die Zufiihreinrichtung 33 mit einer Ausricht-
einheit verbunden sein. Des Weiteren kdnnen das erste Greifelement 44 und das zweite Greifelement 46 ebenfalls quer
zur Bandlangsrichtung, also in Y-Richtung, einstellbar sein, um eine Ausrichtung des flexiblen Bandmaterials 26 zum
Datentrager 24 zu ermdglichen. Des Weiteren kann der Werkstiicktrager 35 eine Ausrichteinheit aufweisen, um eine
Anpassung an die Bandlangsrichtung des flexiblen Bandmaterials 26 zu ermdglichen. Des Weiteren kann die Laminier-
und Schweilvorrichtung 37 in der Winkellage zum Werkstlicktrager 35 einstellbar sein, um eine Ausrichtung in Band-
langsrichtung des flexiblen Bandmaterials 26 zu ermdglichen.

[0042] Durch die Vorrichtung 31 gemaf Figur 3 kann folgendes Verfahren zur Herstellung der Datenseite 17 geman
Figur 2 durchgeflihrt werden:

In Figur 4 ist eine Startposition fiir die automatisierte Herstellung der Datenseite 17 dargestellt. Zum Einrichten dieser
Startposition ist zunachst erforderlich, dass das Ende 56 des flexiblen Bandmaterials 26 zum ersten Greifelement 44
mit einem Uberstand in Richtung auf das zweite Greifelement 46 positioniert wird. Darauffolgend wird das erste Greif-
element 44 geschlossen. Ausgehend von dieser Startposition kann der Automatisierungsprozess beginnen. Das zweite
Greifelement 46 wird auf das erste Greifelement 44 zubewegt und ergreift den Uberstand 57 des flexiblen Bandmaterials
26 am ersten Greifelement 44.

[0043] Der nachfolgende Arbeitsschritt ist in Figur 5 dargestellt. Das zweite Greifelement 46 wird geschlossen. Das
erste Greifelement 44 wird gedffnet. Das zweite Greifelement 46 wird durch den Arbeitsraum 55 hindurch in eine Ar-
beitsposition 58 verfahren. Diese Arbeitsposition ist in Figur 6 dargestellt. Die Einnahme der Arbeitsposition 58 durch
das zweite Greifelement 46 wird mit einer Positionsiiberwachung, insbesondere einem Sensor 59, Uberwacht. Das
Abziehen des flexiblen Bandmaterials 46 erfolgt unter Spannung von der Zufiihreinrichtung 33. Nach Einnahme der
Arbeitsposition 58 des zweiten Greifelementes 46 wird das erste Greifelement 44 geschlossen.

[0044] Darauffolgend wird das dritte Greifelement 48 in einem gedffneten Zustand zum gespannt gehaltenen flexiblen
Bandmaterial 26 zwischen dem ersten und zweiten Greifelement 44, 46 positioniert (Figur 7). Dabei wird eine Zustell-
bewegung des dritten Greifelementes 48 angesteuert, sodass das flexible Bandmaterial 26 beztiglich dem liberstehenden
Bereich 29 der Lasche 23 durch Greifbacken 49 des dritten Greifelements 48 ergriffen werden kann. Vor dem SchlieRen
des dritten Greifelementes 48 wird das zweite Greifelement 46 in Richtung auf das erste Greifelement 44 zubewegt.
Dies ist in Figur 8 dargestellt. Dadurch wird das flexible Bandmaterial 26 entspannt und nur gestreckt gehalten. Die
Verfahrbewegung kann kleiner oder gleich zwei Millimeter, insbesondere kleiner oder gleich ein Millimeter, sein. An-
schlieend wird das dritte Greifelement 48 geschlossen. Die Lange der Greifbacken 49 des dritten Greifelements 48
entspricht bevorzugt der Lange der aufzubringenden Lasche 23.

[0045] Danach wird das flexible Bandmaterial 26 durch das Schneidwerkzeug 36 auf Lange geschnitten. Dies ist in
Figur 9 dargestellt. Diese Schnittflihrung kann derart erfolgen, dass an dem ersten Greifelement 44 ein in Richtung auf
das zweite Greifelement 46 verbleibender Uberstand 57 verbleibt.

[0046] Das Schneidwerkzeug 39 kann gemaR einer weiteren Ausfiihrungsform nahe an dem ersten Greifelement 44
positioniert sein. Zur Erzielung eines hinreichenden Uberstandes 57 des flexiblen Bandmaterials 26 im ersten Greifele-
ment 44 in Richtung auf das zweite Greifelement 46 kann vorgesehen sein, dass das erste Greifelement 44 nach dem
Schneidprozess gedffnet und entgegen der Bandlangsrichtung des flexiblen Bandmaterials 26 verfahren wird, so dass
der so eingestelite Uberstand 57 gegeniiber dem ersten Greifelement 44 erzielt wird. Darauffolgend wird das erste
Greifelement 44 geschlossen und wiederum in Richtung auf einen Arbeitsraum 55, also in Richtung auf den Werkstutck-
trager 34, verfahren, so dass eine Startposition erzielt wird, bei der das zweite Greifelement 46 den Uberstand 57
ergreifen kann. Bevorzugt ist der Uberstand 57 derart gewéhlt, dass dieser gegeniiber einem geéffneten Schneidwerk-
zeug 39 in den Arbeitsraum 55 hinein hervorsteht, so dass das zweite Greifelement 46 an dem Uberstand 57 angreifen
kann. Darauffolgend wird das dritte Greifelement 48, wie dies in Figur 10 dargestellt ist, in Richtung auf den Werkstlck-
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trager 35 zubewegt. Dies kann eine Uberlagerte Verfahrbewegung entgegen der Z-Richtung und in Y-Richtung sein.
Durch diese Verfahrbewegung wird der Verbindungsbereich 27 des flexiblen Bandmaterials 26 zum Randbereich 24
des Datentragers 24 zur Bildung des Uberlappungsbereiches 28 auf dem Datentrager 24 positioniert und in dieser
Position gehalten.

[0047] Im Anschluss folgt der in Figur 11 dargestellte Verfahrensschritt. Eine Laminier- oder Schweifvorrichtung 37
wird auf den Werkzeugtrager 35 zugefiihrt und die Lasche 23 mit dem Datentrager 24 unlésbar verbunden. Bevorzugt
ist eine Ultraschallsonde vorgesehen, welche auf das flexible Bandmaterial 26 einwirkt, um dieses mit dem Datentrager
35 zu verbinden. AnschlieRend wird die Laminier- oder SchweilRvorrichtung 37 abgehoben, das dritte Greifelement 48
geoffnet und in eine Ausgangsposition zuriickgefiihrt. Dies ist in Figur 12 dargestellt.

[0048] Darauffolgend kann manuell oder vorzugsweise mit einer Handhabungseinrichtung automatisiert die fertigge-
stellte Datenseite 17 vom Werkstlicktrager 35 entnommen werden. Gleichzeitig oder darauffolgend kann mit einer
Handhabungseinrichtung oder manuell der Datentrager 24, der vorzugsweise in einem Magazin bereitgestellt ist, auf
dem Werksticktrager 35 aufgelegt und ausgerichtet werden. Daraufhin kann das Verfahren erneut mit dem ersten
Verfahrensschritt gemaR Figur 4 beginnen.

11. Dokument 36. Schneidwerkzeug 61.  Versiegelungseinrichtung
12. Bucheinband 37. Laminier- oder Schweil3- 62.
vorrichtung
13. 38. 63.
14. Vorsatz 39. 64.
15. 40. 65.  Markierungseinrichtung
16. Naht 41. Auflageflache 66.
17. Datenseite 42. Ausrichtelement 67.
18. Innenseite 43. 68.
19. Bilder 44, Erstes Greifelement 69.
20. 45, 70.
21. Zone 46. Zweites Greifelement 71.
22. Personalisierzeile 47. 72.
23. Lasche 48. Drittes Greifelement 73.
24, Datentrager 49. Greifbacken 74.
25. Randbereich 50. 75.
26. Flexibles Bandmaterial 51. SpleiRvorrichtung 76.
27. Verbindungsbereich von 52. Rolle 77.
26
28. Uberlappungsbereich 53. Rolle 78.
29. Uberstehender Bereich 54. 79.
30. 55. Arbeitsraum 80.
31. Vorrichtung 56. Ende von 26 81.
32. 57. Uberstand 82.
33. Zuflhreinrichtung 58. Arbeitsposition 83.
34. Greifvorrichtung 59. Sensor 84.
35. Werkstlicktrager 60. 85.
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Datenseite (17) fur ein buchartiges Dokument (11), insbesondere Wert- oder Si-
cherheitsdokument, welches einen Datentrager (24) sowie eine aus einem flexiblen Bandmaterial (26) bestehende
Lasche (23) umfasst, die mit einem Verbindungsbereich (27) an einem Randbereich (25) des Datentragers (24)
unter Bildung eines Uberlappungsbereiches (28) verbunden ist und einen iiberstehenden Bereich (29) umfasst,

- bei dem das flexible Bandmaterial (26) von einer Zufiihreinrichtung (33) einer Greifvorrichtung (34) zugefiihrt
wird, welche zumindest ein erstes Greifelement (44) und ein zweites Greifelement (46) umfasst, und zumindest
eines der Greifelemente (44, 46) unabhangig vom anderen verfahrbar ansteuerbar ist,

- bei dem das zweite Greifelement (46) ein Ende (56) des vom ersten Greifelement (44) gehaltenen flexiblen
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Bandmaterials (26) greift und in eine getrennt vom ersten Greifelement (44) vorgesehene Arbeitsposition (58)
in Bandlangsrichtung verfahren wird und in einem Abstand zum ersten Greifelement (44) positioniert wird,
welches zumindest der Lange der Lasche (23) entspricht,

- bei dem ein drittes Greifelement (48) der Greifvorrichtung (34) zwischen dem ersten und zweiten Greifelement
(44, 46) positioniert und zum Greifen des zwischen dem ersten und zweiten Greifelement (44, 46) gehaltenen
flexiblen Bandmaterials (26) geschlossen wird, sodass der Verbindungsbereich (29) der Lasche (23) gegenuiber
dem dritten Greifelement (48) hervorsteht, und

- bei dem der Uberstehende Verbindungsbereich (29) des flexiblen Bandmaterials (26) mit dem dritten Greife-
lement (48) zu dem Randbereich (25) des Datentragers (24) positioniert und mit dem Datentrager (24) unlésbar
verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verfahrbewegung des zweiten Greifelementes
(46) in die Arbeitsposition (58) entfernt zum ersten Greifelement (44) durch einen Motor mit einer Prozessuberwa-
chung, vorzugsweise einem Sensor (59), angesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Uberfiihren des zweiten Greifele-
mentes (46) in die Arbeitsposition (58) und dem SchlieRen des ersten Greifelementes (44) das erste und/oder das
zweite Greifelement (44, 46) mit einem vorbestimmten Verfahrweg aufeinander zubewegt werden, und vorzugsweise
das zweite Greifelement (46) aus der Arbeitsposition (48) um einen Verfahrweg von weniger als zwei Millimeter,
insbesondere weniger als einen Millimeter, auf das erste Greifelement (44) zubewegt und das zwischen dem ersten
und zweiten Greifelement (44, 46) gehaltene flexible Bandmaterial (46) in einer gestreckten Position gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible Bandmaterials
(46), welches durch das erste und zweite Greifelement (44, 46) gehalten ist, von Greifbacken des dritten Greifele-
mentes (48) ergriffen wird, und vorzugsweise deren Lange der Lange der Lasche (23) entspricht oder deren Lange
kirzer als die Lange der Lasche (23) ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Greifen des
flexiblen Bandmaterials (26) durch das dritte Greifelement (48) das flexible Bandmaterial zwischen dem ersten und
dritten Greifelement (44, 48) durch ein Schneidwerkzeug (46) auf Ladnge geschnitten und vorzugsweise das zweite
Greifelement (46) gedffnet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible Bandmaterial (26) zwischen dem ersten
und dritten Greifelement (44, 48) derart geschnitten wird, dass ein Uberstand (57) des flexiblen Bandmaterials (26)
am ersten Greifelement (44) in Richtung auf das zweite Greifelement (46) hervorsteht, und vorzugsweise nach dem
Schneiden des flexiblen Bandmaterials (26) das erste Greifelement (44), vorzugsweise entgegen der Bandlangs-
richtung des flexiblen Bandmaterials (26), verfahren wird, um einen definierten Uberstand (57) des flexiblen Band-
materials (26) gegeniiber dem ersten Greifelement (44) in Richtung auf das zweite Greifelement (46) zu bilden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Datentrager (24) auf
einen Werkstucktrager (35) aufgelegt und vorzugsweise durch an einer Auflageflache (41) des Werkstiicktragers
(35) vorgesehene Ausrichtelemente (42) ausgerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Verbindungsbereich
(27) der Lasche (23) zum Randbereich (25) des Datentragers (24) unter Bildung des Uberlappungsbereiches (29)
positioniert und durch Laminieren oder Verschwei3en unldsbar mit dem Datentrager (24) verbunden wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das flexible Bandmaterial
(26) aus einem Gewebe bestehend aus Textilfasern, Kunststofffasern oder einer Mischung davon oder aus einem
Vlies oder einer Kunststofffolie oder einer Kunststoffverbundschicht der Greifvorrichtung (34) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Zufiihreinrichtung (33)
eine Spleilvorrichtung (51) vorgeschalten wird und/oder dass der Greifvorrichtung (34) einer Versiegelungseinrich-
tung (61) und/oder eine Markierungseinrichtung (65) vorgeschalten wird, und vorzugsweise mit der Versiegelungs-
einrichtung (61) vor dem Zuflihren des flexiblen Bandmaterials (26) in die Greifvorrichtung (34) ein Versiegelungs-
bereich in das flexible Bandmaterial (26) eingebracht wird, der nach dem Positionieren eines flexiblen Bandmaterials
(26) zum Datentrager (24) in der Greifvorrichtung (34) zu einer vorderen und hinteren Schmalseite des Datentragers
(24) ausgerichtet ist.



10

15

20

25

30

40

45

50

55

1.

12.

13.

14.

15.

EP 4 101 655 B1

Vorrichtung zur Herstellung einer Datenseite (17) fir ein buchartiges Dokument (11), insbesondere Wert- oder
Sicherheitsdokument, welches einen Datentrager (24) sowie eine aus einem flexiblen Bandmaterial (26) bestehende
Lasche (23) umfasst, die mit einem Verbindungsbereich (27) an dem Randbereich (25) des Datentragers (24) unter
Bildung eines Uberlappungsbereiches (28) verbunden ist und einen iiberstehenden Bereich (29) umfasst,

- mit einer Greifvorrichtung (34), welche ein erstes und zweites Greifelement (44, 46) aufweist und zumindest
eines der Greifelemente (44, 46) unabhangig zum anderen verfahrbar ist,

- mit einem Werkstucktrager (35) zur Aufnahme des Datentragers (24),

- mit einem dritten Greifelement (48), welches zwischen dem ersten und zweiten Greifelement (44, 46) positi-
onierbar und zum Werkstlcktrager (35) verfahrbar ist,

- mit zumindest einem Schneidwerkzeug (36) zum Zuschneiden des flexiblen Bandmaterials (26), und

- mit einer Laminier- oder SchweiRvorrichtung (37), in welcher die Lasche (23) und der Datentrager (24) in
einem Uberlappungsbereich (28) unlésbar miteinander verbindbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Greifelement (46) entlang einer Line-
arachse mit einem Motor verfahrbar ist, der eine Positionstiberwachung, insbesondere einen Sensor (59), umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das dritte Greifelement (48) quer zur
Erstreckungsrichtung des zwischen dem ersten und zweiten Greifelement (44, 46) gehaltenen flexiblen Bandma-
terials (26) und in der Héhe relativ zum flexiblen Bandmaterial (26) und Werkstlicktrager (35) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das dritte Greifelement (48)
Greifbacken (49) aufweist, welche parallel zueinander ausgerichtete Spannflachen umfassen, deren Lange gleich
oder kleiner als die Lange der zu haltenden Lasche (23) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass in Transportrichtung des flexiblen
Bandmaterials (26) gesehen vor der Greifvorrichtung (34) eine Markierungseinrichtung (65) vorgesehen ist, durch
welche vorzugsweise durch Bedrucken mit Tinte, mittels Laser und/oder mit Stempeln Markierungen und/oder
individuelle Informationen und/oder personalisierte Informationen auf- oder einbringbar sind und/oder dass in Trans-
portrichtung des flexiblen Bandmaterials (26) gesehen vor der Greifvorrichtung (35) eine Versiegelungseinrichtung
(61) vorgesehen ist, welche einen Versiegelungsbereich im flexiblen Bandmaterial (26) mittels Ultraschall und/oder
mittels Druck und/oder mittels Temperatur erzeugt.

Claims

A method of manufacturing a data page (17) for a book-like document (11), in particular a document of value or
security document, which comprises a data carrier (24) and a tab (23) made of a flexible tape material (26) which,
in a connection zone (27), is connected to an edge region (25) of the data carrier (24) forming an overlap region
(28) and which comprises a protruding zone (29),

- wherein the flexible tape material (26) is fed to a gripping device (34) by a feeding device (33), said gripping
device comprising at least one first gripper member (44) and at least one second gripper member (46), with at
least one of the gripper members (44, 46) being controllable in such a manner as to be moved independently
of the other one,

- wherein the second gripper member (46) grasps an end (56) of the flexible tape material (26) held by the first
gripper member (44) and is moved to a working position (58) provided separately from the first gripper member
(44) in the longitudinal direction of the tape and is positioned at a distance from the first gripper member (44)
which corresponds at least to the length of the tab (23),

- wherein a third gripper member (48) of the gripping device (34) is positioned between the first and second
gripper members (44, 46) and is closed for grasping the flexible tape material (26) held between the first and
second gripper members (44, 46) in such a manner that the connection zone (29) of the tab (23) protrudes from
the third gripper member (48), and

- wherein the protruding connection zone (29) of the flexible tape material (26) is moved towards, and positioned
at, the edge region (25) of the data carrier (24) by the third gripper member (48) and is nondetachably connected
to said data carrier (24) .

2. The method as claimed in claim 1, characterised in that the travelling movement of the second gripper member
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(46) to the working position (58) provided remotely of the first gripper member (44) is controlled by a motor having
a process monitoring device, preferably a sensor (59).

The method as claimed in claim 1 or 2, characterised in that once the second gripper member (46) has been
moved to its working position (58) and the first gripper member (44) has been closed, the first and/or the second
gripper member (44, 46) are moved towards each other by a predetermined travel path, and in that preferably the
second gripper member (46) is moved from its working position (48) towards the first gripper member (44) by a
travel path of less than two millimetres, in particular less than one millimetre, with the flexible tape material (46) held
between the first and second gripper members (44, 46) being held in a stretched position.

The method as claimed in any of the preceding claims, characterised in that the flexible tape material (46) which
is held by the first and second gripper members (44, 46) is grasped by gripping jaws of the third gripper member
(48), and in that preferably the length thereof corresponds to the length of the tab (23) or the length thereof is shorter
than the length of the tab (23).

The method as claimed in any of the preceding claims, characterised in that once the flexible tape material (26)
has been grasped by the third gripper member (48), the flexible tape material is cut to length between the first and
third gripper members (44, 48) by a cutting tool (46) and preferably the second gripper member (46) is opened.

The method as claimed in claim 5, characterised in that the flexible tape material (26) is cut in such a manner
between the first and third gripper members (44, 48) that a projection (57) of the flexible tape material (26) protrudes
at the first gripper member (44) in the direction of the second gripper member (46) and in that subsequently to the
cutting of the flexible tape material (26) the first gripper member (44) is preferably moved in a direction opposite to
the advance direction of the flexible tape material (26) in order to form a defined projection (57) of the flexible tape
material (26) with respect to the first gripper member (44) extending in the direction of the second gripper member (46).

The method as claimed in any of the preceding claims, characterised in that the data carrier (24) is placed onto
a workpiece support (35) and is preferably aligned by alignment elements (42) provided on a support surface (41)
of the workpiece support (35).

The method as claimed in any of the preceding claims, characterised in that the connection zone (27) of the tab
(23) is positioned with respect to the peripheral zone (25) of the data carrier (24) in such a manner as to form an
overlap region (29) and is nondetachably connected to said data carrier (24) by laminating or welding.

The method as claimed in any of the preceding claims, characterised in that the flexible tape material (26) supplied
to the gripping device (34) is made of a woven fabric consisting of textile fibres, plastic fibres or a mixture thereof,
or of a non-woven fabric or a plastic film or a plastic composite layer.

The method as claimed in any of the preceding claims, characterised in that a splicing device (51) is arranged
upstream of the feeding device (33) and/or in that a sealing device (61) and/or a marking device (65) is/are arranged
upstream of the gripping device (34), and in that before the flexible tape material (26) is fed into the gripping device
(34) the sealing device (61) is preferably used to realise a sealing zone in the flexible tape material (26) which is
oriented with respect to the front and rear narrow sides of the data carrier (24), once a flexible tape material (26)
has been positioned within the gripping device (34) with respect to said data carrier (24).

A device for manufacturing a data page (17) for a book-like document (11), in particular a document of value or
security document, which comprises a data carrier (24) and a tab (23) made of a flexible tape material (26) which,
in a connection zone (27), is connected to the edge region (25) of the data carrier (24) forming an overlap region
(28) and which comprises a protruding zone (29),

- including a gripping device (34) which has a first and a second gripper member (44, 46), with at least one of
the gripper members (44, 46) being controllable in such a manner as to be moved independently of the other one,
- including a workpiece support (35) for receiving the data carrier (24),

- including a third gripper member (48) which may be positioned between the first and second gripper members
(44, 46) and may be moved towards the workpiece support (35),

- including at least one cutting tool (36) for cutting the flexible tape material (26), and

-including alaminating or welding device (37) in which the tab (23) and the data carrier (24) may be nondetachably
connected to each other in an overlap region (28).

10
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The device as claimed in claim 11, characterised in that the second gripper member (46) may be moved along a
linear axis by a motor comprising a position monitoring device, in particular a sensor (59).

The device as claimed in claim 11 or 12, characterised in that the third gripper member (48) may be moved
transversely with respect to the extension direction of the flexible tape material (26) which is held between the first
and second gripper members (44, 46) and may be moved in its height direction relative to the flexible tape material
(26) and to the workpiece support (35).

The device as claimed in any one of claims 11 to 13, characterised in that the third gripper member (48) has
gripping jaws (49) which comprise clamping surfaces whose length is equal to, or smaller than, the length of the tab
(23) to be held in position.

The device as claimed in any one of claims 11 to 14, characterised in that upstream of the gripping device (34),
as seen in a transport direction of the flexible tape material (26), a marking device (65) is provided by means of
which preferably markings and/or items of individual information and/or personalised information may be applied or
introduced via inkjet printing, laser printing and/or stamping, and/or in that upstream of the gripping device (35), as
seen in a transport direction of the flexible tape material (26), a sealing device (61) is provided which creates a
sealing zone in the flexible tape material (26) via ultrasound and/or pressure and/or temperature.

Revendications

4.

Procédé destiné aréaliser une page de données (17) pour un document (11) de type livret, en particulier un document
de valeur ou de sécurité, qui comprend un support de données (24) ainsi qu’une patte (23) en un matériau souple
en bande (26) laquelle est assemblée, au niveau d’'une zone de jonction (27), a une zone périphérique (25) du
support de données (24) de maniére a former une zone de chevauchement (28) et laquelle comprend une zone en
saillie (29),

- lors duquel le matériau souple en bande (26) est amené par un dispositif damenée (33) a un dispositif de
préhension (34) qui comprend au moins un premier élément de préhension (44) et un deuxieme élément de
préhension (46), et lors duquel au moins un desdits éléments de préhension (44, 46) peut étre activé de maniéere
a pouvoir étre déplacé indépendamment de l'autre,

- lors duquel le deuxiéme élément de préhension (46) saisit une extrémité (56) du matériau souple en bande
(26) maintenue par le premier élément de préhension (44) et est déplacé, dans le sens longitudinal de la bande,
dans une position de travail (58) prévue de maniére séparée du premier élément de préhension (44) et est
positionné par rapport audit premier élément de préhension (44) a une distance qui correspond au moins a la
longueur de la patte (23),

- lors duquel un troisieme élément de préhension (48) du dispositif de préhension (34) est positionné entre le
premier et le deuxiéme élément de préhension (44, 46) et est fermé en vue de saisir le matériau souple en
bande (26) maintenu entre le premier et le deuxieme élément de préhension (44, 46) de sorte que la zone de
jonction (29) de la patte (23) fait saillie par rapport au troisieme élément de préhension (48), et

- lors duquel la zone de jonction (29) en saillie du matériau souple en bande (26) est positionnée a I'aide du
troisieme élémentde préhension (48) vers lazone périphérique (25) du supportde données (24) etestassemblée
de maniere indissociable audit support de données (24).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le mouvement de déplacement effectué par le deuxieme
élément de préhension (46) jusqu’a la position de travail (58) qui est éloignée du premier élément de préhension
(44) est activé par un moteur équipé d’un dispositif de surveillance de processus, de préférence d'un capteur (59).

Procédé selon larevendication 1 ou 2, caractérisé en ce que, apres le passage du deuxieme élément de préhension
(46) dans la position de travail (58) et la fermeture du premier élément de préhension (44), le premier et/ou le
deuxiéme élément de préhension (44, 46) sontdéplacés I'un vers I'autre conformément a une course prédéterminée,
eten ce que de préférence le deuxiéme élément de préhension (46) quitte la position de travail (48) pour se déplacer
vers le premier élément de préhension (44) conformément a une course de moins de deux millimétres, en particulier
de moins d’'un millimétre, et que le matériau souple en bande (46) maintenu entre le premier et le deuxiéme élément
de préhension (44, 46) est maintenu dans une position détendue.

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que le matériau souple en
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bande (46) qui estmaintenu par le premier et le deuxieme élément de préhension (44, 46) est saisi par des machoires
de préhension du troisieme élément de préhension (48) dont la longueur correspond de préférence a la longueur
de la patte (23) ou dont la longueur est inférieure a la longueur de la patte (23).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que, aprés que le troisieme
élément de préhension (48) a saisi le matériau souple en bande (26), le matériau souple en bande est coupé a
longueur entre le premier et le troisieme élément de préhension (44, 48) a I'aide d’un outil de coupe (46) et en ce
que de préférence le deuxieme élément de préhension (46) est ouvert.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que le matériau souple en bande (26) est coupé de telle sorte
entre le premier et le troisieme élément de préhension (44, 48) qu’un excédent (57) du matériau souple en bande
(26) dépasse du premier élément de préhension (44) en direction du deuxiéme élément de préhension (46), et en
ce que de préférence apres la coupe du matériau souple en bande (26), le premier élément de préhension (44) est
déplacé de préférence dans le sens inverse au sens longitudinal de bande du matériau souple en bande (26) afin
de former un excédent (57) défini du matériau souple en bande (26) qui fait saillie par rapport au premier élément
de préhension (44) en direction du deuxieme élément de préhension (46) .

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que le support de données
(24) est posé sur un porte-piece (35) et est de préférence orienté par des éléments d’orientation (42) prévus sur
une surface d’appui (41) du porte-piéce (35).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que la zone de jonction (27)
de la patte (23) est positionnée par rapport a la zone périphérique (25) du support de données (24) en formant la
zone de chevauchement (29) et est assemblée de maniéere indissociable audit support de données (24) par strati-
fication ou par soudage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que le matériau souple en
bande (26) réalisé en un tissu constitué de fibres textiles, de fibres synthétiques ou d’un mélange desdites fibres,
ou en un non-tissé ou en une feuille de matiére plastique ou en une couche en composite plastique est amené au
dispositif de préhension (34).

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’un dispositif d’épissurage
(51) est disposé en amont du dispositif d’amenée (33) et/ou en ce qu’un dispositif de scellement (61) et/ou un
dispositif de marquage (65) est disposé en amont du dispositif de préhension (34), et en ce que de préférence
avant d’amener le matériau souple en bande (26) dans le dispositif de préhension (34), une zone de scellement est
réalisée dans le matériau souple en bande (26) a I'aide du dispositif de scellement (61) et, apres le positionnement
d’'un matériau souple en bande (26) dans le dispositif de préhension (34) par rapport au support de données (24),
est orientée vers un coté étroit avant et arriere dudit support de donnés (24).

Dispositif destiné a réaliser une page de données (17) pour un document (11) de type livret, en particulier un
document de valeur ou de sécurité, qui comprend un support de données (24) ainsi qu’une patte (23) en un matériau
souple en bande (26) laquelle est assemblée, au niveau d’une zone de jonction (27), a la zone périphérique (25)
du support de données (24) de maniére a former une zone de chevauchement (28) et laquelle comprend une zone
en saillie (29), pourvu

- d’'un dispositif de préhension (34) qui présente un premier et un deuxieme élément de préhension (44, 46),
et au moins un des éléments de préhension (44, 46) pouvant étre déplacé indépendamment de l'autre,

- d’'un porte-piéce (35) destiné a recevoir le support de données (24),

- d’un troisiéme élément de préhension (48) qui peut étre positionné entre le premier et le deuxiéme élément
de préhension (44, 46) et qui peut étre déplacé vers le porte-piéce (35),

- d’au moins un outil de coupe (36) destiné a couper a mesure le matériau souple en bande (26) et

- d’un dispositif de stratification ou de soudage (37) dans lequel la patte (23) et le support de données (24) sont
assemblés I'un a l'autre, de maniere indissociable, au niveau d’'une zone de chevauchement (28) .

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce que le deuxieme élément de préhension (46) peut étre

déplacé le long d’un axe linéaire grace a un moteur qui comprend un dispositif de contréle de position, en particulier
un capteur (59).
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Dispositif selon la revendication 11 ou 12, caractérisé en ce que le troisi€me élément de préhension (48) peut étre
déplacé de maniére transversale par rapport au sens d’extension du matériau souple en bande (26) maintenu entre
le premier et le deuxieme élément de préhension (44, 46) ainsi qu’en hauteur relativement audit matériau souple
en bande (26) et au porte-piéce (35).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 11 a 13, caractérisé en ce que le troisieme élément de
préhension (48) présente des machoires de préhension (49) qui comprennent des surfaces de serrage orientées
parallélement entre elles dont la longueur est égale ou inférieure a la longueur de la patte (23) a maintenir.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications 11 a 14, caractérisé en ce qu’il est prévu un dispositif de
marquage (65) qui, vu dans le sens de transport du matériau souple en bande (26), est disposé avant le dispositif
de préhension (34) et grace auquel des marquages et/ou des informations individuelles et/ou des informations
personnalisées peuvent étre réalisées sur ou dans ledit matériau de préférence par impression a I'encre, par laser
et/ou au moyen de tampons, et ou en ce qu’il est prévu un dispositif de scellement (61) qui, vu dans le sens de
transport du matériau souple en bande (26), est disposé avant le dispositif de préhension (35) et qui réalise une
zone de scellement dans le matériau souple en bande (26) au moyen d’ultrasons et/ou de pression et/ou de tem-
pérature.
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