EP 4 215 380 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
26.07.2023 Patentblatt 2023/30

(21) Anmeldenummer: 23150680.9

(22) Anmeldetag: 09.01.2023

(11) EP 4 215 380 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
B42D 25/455 (2014.01) B42D 25/46 (2014.07)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):
B42D 25/455; B42D 25/46

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC ME MK MT NL
NO PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 13.01.2022 DE 102022100764

(71) Anmelder: Bundesdruckerei GmbH
10969 Berlin (DE)

(72) Erfinder:
¢ Gilimmer, Andreas
27308 Hohenaverbergen (DE)
¢ Frost, Dietmar
31785 Hameln (DE)
¢ Iphofer, Alexander
32457 Porta Westfalica (DE)

(74) Vertreter: Hentrich Patent- &
Rechtsanwaltspartnerschaft mbB
SyrlinstraBe 35
89073 Ulm (DE)

(54)

PRODUKTIONSANLAGE UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER ROHKARTE ODER

EINES VERBUNDS AUS ROHKARTEN FUR AUSWEIS-, WERT- ODER

SICHERHEITSDOKUMENTE

(567) Die Erfindung betrifft eine Produktionsanlage
(100) zum Herstellen einer Rohkarte oder eines Ver-
bunds aus Rohkarten flr Ausweis-, Wert- oder Sicher-
heitsdokumente, umfassend eine Bereitstellungseinrich-
tung (102), die einen ersten Werkstiicktrager mit mehre-
ren Kunststoffschichten bestlicken, eine erste Werk-
stlicktragertransporteinrichtung (106), um den ersten
Werkstulcktrager (104) entlang einer ersten Transport-
bahn (108) zu verstellen, eine der Bereitstellungseinrich-
tung (102) in Produktionsrichtung (110) nachgelagerte
Vorfixierungsstation (112), eine der Vorfixierungsstation
(112) nachgelagerte Laminierstation (114), wobei der La-
minierstation (114) eine Ubergabeeinrichtung (116) zu-
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geordnetist, um den vorfixierten Folienstapel vom ersten
Werkstiicktrager (104) vor der Lamination zu entnehmen
und diesen mit dem laminierten Folienstapel nach der
Lamination wieder zu bestiicken, eine der Laminiersta-
tion(114) nachgelagerte Handlingeinrichtung (118), eine
Zuschnittstation (120), wobei der beschnittene Lamina-
tionsverbund von der Handlingeinrichtung (118) einem
zweiten Werkstlicktrager (124) zufihrbar ist, eine zweite
Werkstiicktragertransporteinrichtung (126), um den
zweiten Werkstlicktrager (124) entlang einer zweiten
Transportbahn (128) zu einer Magaziniereinrichtung
(122) zu transportieren. Die Erfindung betrifft auRerdem
ein entsprechendes Herstellverfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Produktionsanlage
und ein Verfahren zur Herstellung einer Rohkarte oder
eines Verbunds aus Rohkarten fir Ausweis-, Wert- oder
Sicherheitsdokumente. Die Rohkarte oder der Verbund
aus Rohkarten besteht aus einem Laminatverbund, der
zumindest zwei miteinander laminierte Schichten um-
fasst.

[0002] BeiderHerstellung von Datenkarten aus einem
Laminatverbund werden die einzelnen Schichten oder
Lagen als Endlosband auf einer Rolle bereitgestellt und
aufeinanderfolgend zugeflihrt, um darauffolgend lami-
niert zu werden. Eine Bereitstellung von einzelnen
Schichten oder Lagen in Form eines Folienbogens ist
dabei ebenfalls moglich. Nach dem Laminieren der ein-
zelnen Schichten zu einem Laminatverbund erfolgt eine
Stanzung von Karten auf ein Endformat Eine solche Fer-
tigung wird auch als ein Rollenprozess bezeichnet, da
die Bereitstellung der einzelnen Schichten zur Bildung
eines Laminatverbundes als ein bahnférmiges Material
von einer Rolle abgezogen werden. Ein solcher Rollen-
prozess ist weder flexibel noch in seiner Bauform kom-
pakt, da die Anordnung der einzelnen Stationen zum Zu-
fihren der einzelnen Schichten und/oder von Drucksta-
tionen und/oder Laminierstationen in einer Reihe entlang
einer geradlinigen Transportstrecke angeordnet sind, so-
dass lange FertigungsstralRen entstehen.

[0003] Ausder DE 102016 217 041 B3 ist ein Verfah-
ren zum Herstellen eines individuellen Ausweis-, Wert-
oder Sicherheitsdokumentes bekannt, bei dem das Do-
kument einen personalisierten Verbundkorper aufweist,
welches eine dokumententypspezifische Auswahl von
Materialbdgen in einer dokumententypspezifischen Rei-
henfolge umfasst. Die einzelnen Materialb6gen werden
mittels einer Vorratsstation bereitgestellt, wobei die ein-
zelnen bereitgestellten Materialbgen eingesammelt
und in der dokumententypspezifischen Reihenfolge je-
weils fiir das zu erstellende Materialbogenheft gesam-
melt werden. Darauffolgend wird der dokumententyp-
spezifische Verbundkdrper laminiert und auf ein Format
geschnitten. Danach erfolgt eine Personalisierung des
datentypspezifischen Verbundkérpers.

[0004] Aus der DE 10 2018 119 178 A1 ist eine Pro-
duktionsanlage zum Herstellen von Datenkarten fur Si-
cherheitselemente aus einem Laminatverbund beschrie-
ben, die aus zwei durch eine Schnittstelle voneinander
entkoppelten Bearbeitungslinien, ndmlich einer Produk-
tionslinie und einer Personalisierlinie gebildet ist, die je-
weils eine geschlossene Transportbahn fir den Trans-
port der auf Endmal geschnittenen Rohkarte in einem
Werkstlcktrager umfassen. Die Rohkarte ist dabei in ei-
ner Einsparung im Werkstiicktrager eingelegt und wird
somit durch alle Bearbeitungsstationen hindurchgefiihrt;
dadurch liegt ein sogenannter One Piece Flow vor.
[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Produktionsanlage und ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Rohkarte oder eines Verbunds aus Rohkarten
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fur Ausweis-, Wert- oder Sicherheitsdokumente anzuge-
ben, die einen kompakten Aufbau vorweisen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Produktionsan-
lage mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 14 gel6st.
Vorteilhafte Ausgestaltungen mit zweckmafigen Weiter-
bildungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspri-
chen angegeben.

[0007] Die erfindungsgemaRe Produktionsanlage um-
fasst insbesondere eine Bereitstellungseinrichtung fiir
die Bereitstellung von mindestens zwei einzelnen, mit-
einander zu verbindenden Schichten aus Kunststoff an
oder auf einem ersten Werkstlicktrager. Auerdem ist
eine erste Werkstucktragertransporteinrichtung vorhan-
den, die eine erste Transportbahn umfasst, die entlang
oder durch einzelne Bearbeitungsstationen gefiihrt ist,
um den mit den einzelnen Schichten bestiickten ersten
Werkstiicktrager entlang einer Produktionsrichtung an
oder durch die einzelnen Bearbeitungsstationen zu fiih-
ren. Der Bereitstellungseinrichtung in Produktionsrich-
tung nachgelagert ist eine Vorfixierungsstation vorhan-
den, umdie andem oder auf dem ersten Werkstiicktrager
zusammengetragenen Schichten miteinander zu einem
Folienheft vorzufixieren. Dieses Vorfixieren erfolgt bei-
spielsweise durch den Einsatz einer Sonotrode, also ei-
nem Ultraschallverschweilen, oder durch einen Heiz-
stempel, wobei die Fixierung vorzugsweise in einem Be-
reich der gestapelten Schichten angebracht wird, der
spater in einem Zuschnittschritt ohnehin entfernt wird.
Die Produktionsanlage umfasst auflerdem eine an die
erste Transportbahn angrenzende, der Vorfixierungssta-
tion in der Produktionsrichtung nachgelagerte Laminier-
station, in die eine Heizeinrichtung integriert ist, und die
eingerichtet ist, das Folienheft zu einem Laminatverbund
zu laminieren. Der Laminierstation ist dabei eine Uber-
gabeeinrichtung zugeordnet zur Entnahme des Folien-
hefts aus oder von dem ersten Werkstticktrager vor der
Lamination und dessen Positionierung zwischen Lami-
nationsblechen der Laminierstation fir die Lamination
sowie zum Bestilicken des ersten Werkstlicktragers mit
dem Laminationsverbund nach der Lamination. Der La-
minierstation ist in der Produktionsrichtung eine Hand-
lingeinrichtung nachgelagert, die eingerichtetist, den La-
minatverbund aus oder von dem ersten Werkstulicktrager
der ersten Werkstiicktragertransporteinrichtung zu ent-
nehmen, um ihn einer Zuschnittstation zuzufihren, wo-
bei die Zuschnittstation eingerichtet ist, den Laminatver-
bund einem mehrseitigen Beschnitt, insbesondere ei-
nem 4-Seitenbeschnitt, zu unterziehen. Die Handlinge-
inrichtung ist auRerdem dazu eingerichtet, den beschnit-
tenen Laminationsverbund einem zweiten Werkstuicktra-
ger zuzufiihren. Ferner umfasst die Produktionsanlage
eine zweite Werkstlicktragertransporteinrichtung, um
den mitden beschnittenen Laminationsverbund besttick-
ten zweiten Werkstlicktrager entlang einer zweiten
Transportbahn zu transportieren. An die zweite Trans-
portbahn grenzt eine Magaziniereinrichtung an, die ein-
gerichtet ist, die aus dem beschnittenen Laminationsver-
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bund gebildete Rohkarte oder die den aus dem beschnit-
tenen Laminationsverbund gebildeten Verbund aus Roh-
karten in ein Magazin einzulegen.

[0008] Damit liegt also insbesondere ein Streifen aus
mehreren Rohkarten fiir die weitere Bearbeitung vor, wo-
bei dieser Streifen vorzugsweise ein Verbund aus vier
Karten im ID1-Format oder ein Verbund aus zwei Karten
im ID3-Format ist. Somit liegt ein Streifenformat des in
das Magazin einzulegende Erzeugnisses vor, welches
insbesondere eine Flache von 104 Millimetern mal 278
Millimetern (wenn es sich um einen Streifen im ID3-For-
mat handelt) oder 104 Millimetern mal 264 Millimetern
(wenn es sich um einen Streifen im ID1-Format handelt)
aufweist. Diese Streifen kénnen anschlief3end beliebig
und flexibel weiterverarbeitet werden.

[0009] Vorzugsweise liegen in dem Streifen also Roh-
kartenin ID 1-, ID 2-, ID 3- oder in irgendeinem anderen
Format vor. Diese Formate sind beispielsweise durch die
ISO 10373, durch die ISO/IEC 7810, durch die ISO 14443
normiert.

[0010] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die
Bereitstellungseinrichtung wenigstens eine Bereitstel-
lungsstation mit einem Rollenauszug zur Bereitstellung
einer ersten Schicht, die aus einer Kunststoffbahn von
einer Rolle vereinzelt wurde, und wenigstens eine zweite
Bereitstellungsstation mit einem Bogenauszug zur Be-
reitstellung einer zweiten Schicht, die von einem Bogen-
stapel entnommen wurde, umfasst. Auf diese Weise ist
es also mdglich, unterschiedliche Ausgangsformate zur
Bildung der Rohkarte oder zur Bildung des Verbunds aus
Rohkarten zu nutzen, die auch in anderen Herstellpro-
zessen bereit als Vorprodukte eingesetzt werden.
[0011] Um eine mdglichst genaue Positionierung der
einzelnen Schichten an dem ersten Werkstiicktrager ge-
wahrleisten zu konnen, hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, wenn die Bereitstellungseinrichtung und/oder jede
ihrer Bereitstellungsstationen einen Locher umfasst, um
die Schichten vor ihrer Bestlickung an oder in dem ersten
Werkstlcktrager mit einer Lochung zu versehen, und
wenn die ersten Werkstiicktrager der ersten Werkstiick-
tragertransporteinrichtung mit wenigstens einem an die
Lochung angepassten Positionierstift versehen sind zur
positionsgetreuen oder registergetreuen Ausrichtung
der einzelnen Schichten an oder in dem ersten Werk-
stlicktrager. Es ist die Méglichkeit vorhanden, dass auch
eine Mehrzahl an Locher in den einzelnen Schichten vor-
liegt oder gelocht wird, und dass somit eine entsprechen-
de Mehrzahl an Positionierstiften, insbesondere eine An-
zahl von zwei Positionierstiften an den ersten Werkstlick-
tragern vorliegen kann.

[0012] Die Nutzungvon mehr als einem Positionierstift
an dem Werkstiicktrager dient der Verdrehsicherung der
auf die Positionierstifte aufgefadelten einzelnen Kunst-
stoffschichten.

[0013] Da es sich bei der Rohkarte oder dem Verbund
aus Rohkarten um ein Erzeugnis handelt, das in einem
spateren Ausweis-, Wert- oder Sicherheitsdokument
Einsatz finden soll, hat es sich als zweckmaRig erwiesen,
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wenn die Bereitstellungseinrichtung eine Fadeneinleg-
station umfasst, um wenigstens einen Sicherheitsfaden
auf oder in den Stapel an Schichten aufzulegen oder ein-
zulegen.

[0014] Nach dem Beschnitt eines Laminationsver-
bunds liegt typischerweise keine Lochung der einzelnen
Schichten mehr vor, so dass es sich als zweckmaRig
erwiesen hat, wenn die zweiten Werkstlcktrager mit ei-
ner Tasche versehen sind, um den beschnittenen Lami-
nationsverbund positionsgetreu aufzunehmen.

[0015] Um die Produktionsanlage mdéglichst kompakt
zu bilden, hat es sich als zweckmaRig erwiesen, wenn
die erste Werkstiicktragertransporteinrichtung eine erste
Rickflhrtransportbahn umfasst, die auf einer Ebene an-
geordnet ist, die versetzt zu derjenigen Ebene angeord-
net ist, in welcher die erste Transportbahn vorliegt, und
wenn wenigstens eine erste Werkstiicktrdgerhebeein-
heit vorhanden ist, um die ersten Werkstiicktrager zwi-
schen der ersten Transportbahn und der ersten Rick-
fuhrtransportbahn zu versetzen. Die Nutzung der Riick-
fuhrtransportbahn bietet auch die Méglichkeit, einen Ver-
bundkérper mehrmals an den einzelnen Bereitstellungs-
stationen vorbeizufiihren, um Schichten gleichen Auf-
baus mehrfach in den Laminationsverbund einzubetten.
[0016] In analoger Weise ist es von Vorteil, wenn al-
ternativ oder erganzend die zweite Werkstiicktrager-
transporteinrichtung eine zweite Rickflhrtransportbahn
umfasst, die auf einer Ebene angeordnet ist, die versetzt
zu derjenigen Ebene angeordnet ist, in welcher die zwei-
te Transportbahn vorliegt, und wenn wenigstens eine
zweite Werkstlicktragerhebeeinheit vorhanden ist, um
die zweiten Werksticktrager zwischen der zweiten
Transportbahn und der zweiten Rickflihrtransportbahn
zu versetzen.

[0017] Um die Anlage zusatzlich mdglichst kompakt
zu halten, hat es sich als zweckmaRig erwiesen, wenn
ein Teil der ersten Transportbahn auch einen Teil der
zweiten Transportbahn bildet. In diesem Zuge ist es auch
moglich, dass eine gemeinsame Zwischenhebeeinheit
vorhanden ist, die eingerichtet ist, sowohl die ersten
Werkstiicktrager als auch die zweiten Werkstiicktrager
zwischen zwei auf unterschiedlichen Ebenen angeord-
neten Transportbahnen zu versetzen.

[0018] Um die Laminationszeit zu kompensieren, ist
es von Vorteil, wenn die Laminierstation wenigstens zwei
unabhangig voneinander betreibbare Einzelpressen um-
fasst, die parallel zueinander arbeiten konnen. Die La-
minierstation ist vorzugsweise derart ausgestaltet, dass
die Werkzeuge und ihre Laminationsbleche in der jewei-
ligen Einzelpresse verbleiben.

[0019] Vorzugsweise ist neben der Heizeinrichtung in
die Laminierstation ebenfalls eine Kihleinrichtung inte-
griert, wobei aber getrennte Temperaturbereiche fiir den
Heiz- und Kiihlprozess vorliegen. Die vorliegende Lami-
nierstation weist den Vorteil auf, dass ausschliellich die
Laminationsbleche und das Kartenmaterial erwarmt und
wieder abgekuhlt werden, was einen geringeren Ener-
giebedarf zur Folge hat. Ein Aufwarmen des Werkstiick-
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tragers erfolgt dabei also nicht, da das vorfixierte Folien-
heft mit der Ubergabeeinrichtung vom ersten Werkstick-
trager entnommen und einer der beiden Einzelpressen
zugefihrt wird.

[0020] Um die nachfolgenden Bearbeitungsschritte zu
vereinfachen, hat es sich als zweckmaRig erwiesen,
wenn eine an die zweite Transportbahn angrenzende
und der Magaziniereinrichtung vorgelagerte Druckein-
richtung zur Applikation eines Lackes an dem beschnit-
tenen Laminationsverbund vorhanden ist Die Positionie-
rung des Lackfeldes oder der mehreren Lackfelder er-
folgt beispielsweise mithilfe von Druckermarken, die op-
tisch von einer Kamera erkannt werden.

[0021] Insbesondere kann es sich bei der Druckein-
richtung um eine Tampondruckeinrichtung zur Applika-
tion eines Unterschriftenlacks handeln, derin seinem ge-
trockneten Zustand mit einer dokumentenechten Tinte
beschriftbar ist.

[0022] Die in Verbindung mit der erfindungsgemaRen
Produktionsanlage beschriebenen Vorteile, vorteilhaften
Ausgestaltungen und Wirkungen gelten in gleicher Wei-
se fur das erfindungsgemafe Verfahren, welches insbe-
sondere mit der vorstehend beschriebenen Produktions-
anlage durchgefihrt wird.

[0023] Das erfindungsgemale Verfahren umfasst da-
bei insbesondere die folgenden Schritte:

- Bereitstellen von wenigstens zwei einzelnen, mitein-
ander zu verbindenden Schichten aus Kunststoff an
oder auf einem ersten Werkstuicktrager mittels einer
Bereitstellungseinrichtung,

- Verstellen des mit den Schichten bestiickten ersten
Werkstiicktragers entlang einer ersten Transport-
bahn mit einer ersten Werkstuicktragertransportein-
richtung zu einer der Bereitstellungseinrichtung in
einer Produktionsrichtung nachgelagerten Vorfixie-
rungsstation,

- Vorfixieren der an dem oder auf dem ersten Werk-
stlicktrager zusammengetragenen Schichten zu ei-
nem Folienheft mittels der Vorfixierungsstation,

- Verstellen des mit dem Folienheft bestlickten ersten
Werkstiicktragers entlang der ersten Transportbahn
zu einer an diese angrenzende, der Vorfixierungs-
station in Produktionsrichtung nachgelagerten Lami-
nierstation,

- Entnehmendes Folienhefts aus odervon demersten
Werkstiicktrager und Positionieren des Folienhefts
zwischen Laminationsblechen der Laminierstation
mittels einer Ubergabeeinrichtung vor der Laminati-
on,

- Laminieren des Folienhefts zu einem Laminatver-
bund unter Druck-und Hitzeeinwirkung durch die La-
minationsbleche der Laminierstation,

- Bestlcken desersten Werkstlicktragers mitdem La-
minationsverbund mittels der Ubergabeeinrichtung
nach der Lamination,

- Verstellen des mit dem Laminationsverbund be-
stuickten ersten Werkstlicktragers entlang der ersten
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Transportbahn zu einer der Laminierstation in Pro-
duktionsrichtung nachgelagerten Zuschnittstation,

- Entnehmendes Laminatverbunds aus oder von dem
ersten Werkstiicktrager der ersten Werkstlicktrager-
transporteinrichtung mittels einer Handlingeinrich-
tung und Zufiihren des Laminationsverbunds an die
Zuschnittstation,

- mehrseitiges Beschneiden des Laminationsver-
bunds mittels der Zuschnittstation,

- Zufiihren des beschnittenen Laminationsverbunds
an einen zweiten Werkstiickirager einer zweiten
Werkstlcktragertransporteinrichtung  mittels der
Handlingeinrichtung,

- Verstellen des mit den beschnittenen Laminations-
verbund bestlickten zweiten Werkstiicktragers ent-
lang einer zweiten Transportbahn zu einer an die
zweite Transportbahn angrenzenden Magazinier-
einrichtung, und

- Einlegen der Rohkarte oder des Verbunds aus Roh-
karten in ein Magazin mittels der Magaziniereinrich-
tung.

[0024] Auch mit diesem Verfahren lasst sich also die
Produktionsanlage schlank und kompakt halten, wobei
alle wesentlichen Schritte zur Erstellung einer Rohkarte
oder eines Verbunds aus Rohkarten durchlaufen wer-
den, sodass am Ende des Verfahrens insbesondere eine
teilpersonalisierte Rohkarte oder ein Verbund aus teil-
personalisierten Rohkarten im Magazin vorliegt, die fir
die Weiterbearbeitung in einer anderen Produktionsan-
lage bereitgestellt werden kdnnen. Die Folienzufiihrung
der zweiten Folienrolle enthalt personalisierte Merkmale,
vorliegend Portraitfotos. Die erzeugten Kartenstreifen
sind demzufolge zumindest mit einem Foto personali-
siert. Die elektronische und lasertechnische Personali-
sierung erfolgt erst auf nachgelagerten Maschinen, wes-
halb es sich also bei den Rohkarten oder dem Verbund
als ein "teilpersonalisiertes" Erzeugnis handelt. Es ist al-
ternativ vorgesehen, dass nicht personalisierte, mithin
unpersonalisierte Rohkartenstreifen hergestellt werden.
[0025] Umdie bestehende Vorprodukte nutzen zu kén-
nen, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn wenigs-
tens eine erste Schicht von einer ersten Bereitstellungs-
station mit einem Rollenauszug bereitgestellt wird, die
aus einer Kunststoffbahn von einer Rolle vereinzelt wur-
de, und wenn wenigstens eine zweite Schicht von einer
zweiten Bereitstellungsstation mit einem Bogenauszug
bereitgestellt wird, die von einem Bogenstapel entnom-
men wurde.

[0026] Damitdie einzelnen Schichten am ersten Werk-
stlicktrager nicht verrutschen, hat es sich als vorteilhaft
erwiesen, wenn jede der Schichten mit einer Lochung
versehen wird, bevor der erste Werkstlicktrager mit der
jeweiligen Schicht bestuickt wird, wobei der erste Werk-
stlicktrager mit wenigstens einem an die Lochung ange-
passten Positionierstift versehen ist, und wobei jede
Schicht zur positionsgetreuen oder registergetreuen
Ausrichtung der einzelnen Schichten an oder in dem ers-
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ten Werkstuicktréager mit ihrer Lochung auf den Positio-
nierstift aufgefadelt wird.

[0027] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn vor
dem Vorfixieren wenigstens ein Sicherheitsfaden auf
oder in den Stapel an Schichten an dem ersten Werk-
stlicktrager mittels einer Fadeneinlegstation eingelegt
wird, wodurch ein falschungssicheres Ausweis-, Wert-
oder Sicherheitsdokument mit der bereitgestellten Roh-
karte oder dem bereitgestellten Verbund aus Rohkarten
hergestellt werden kann.

[0028] In diesem Zuge hat es sich auch als vorteilhaft
erwiesen, wenn vor dem Einlegen der Rohkarte oder des
Verbunds aus Rohkarten an dem beschnittenen Lami-
nationsverbund ein Lack mit einer der Magaziniereinrich-
tung vorgelagerten Druckeinrichtung appliziert wird.
[0029] Weitere Merkmale, Eigenschaften und Vorteile
der vorliegenden Erfindung werden im Folgenden an-
hand von Ausfiihrungsvarianten unter Bezugnahme auf
die beigefluigte Figur ndher beschrieben. Alle bisher und
im Folgenden beschriebenen Merkmale sind dabei so-
wohl einzeln als auch in einer beliebigen Kombination
miteinander vorteilhaft. Die im Folgenden beschriebenen
Ausfiihrungsvarianten stellen lediglich Beispiele dar,
welche den Gegenstand der Erfindung jedoch nicht be-
schranken. Dabei zeigt:

Figur 1  eine perspektivische und schematische An-
sicht einer Produktionsanlage zum Herstellen
einer Rohkarte oder eines Verbunds aus Roh-
karten flr Ausweis-, Wert- oder Sicherheits-
dokumente.

[0030] In der Figur 1 ist eine Produktionsanlage 100
zum Herstellen einer Rohkarte oder eines Verbunds aus
Rohkarten fiir Ausweis-, Wert- oder Sicherheitsdoku-
mente gezeigt. Diese Produktionsanlage 100 umfasst ei-
ne Bereitstellungseinrichtung 102 fir die Bereitstellung
von wenigstens zwei einzelnen, miteinander zu verbin-
denden Schichten aus Kunststoff an oder auf einem ers-
ten Werksticktrager 104. Die Bereitstellungseinrichtung
102 ist aus einer Mehrzahl von ersten Bereitstellungs-
stationen 130 und einer Mehrzahl aus zweiten Bereitstel-
lungsstationen 136 gebildet. Sie sind entlang einer Pro-
duktionsrichtung 110 bzw. eines Produktionsflusses suk-
zessive angeordnet. Sie ermdglichen die Nutzung beste-
hender Vorprodukte bei der Herstellung solcher Rohkar-
ten oder solcher Verbunde aus Rohkarten fir Ausweis-,
Wert- oder Sicherheitsdokumente.

[0031] Die ersten Bereitstellungsstationen 130 sind
dabei mit einem Rollenauszug 132 versehen, wobei jede
der ersten Bereitstellungsstationen 130 eine Schicht be-
reitstellt, die aus einer Kunststoffbahn (vorzugsweise auf
Basis von Polyamid (PA) oder Polyurethan (PU), vor-
zugsweise auf Basis von Polycarbonat (PC)) von einer
Rolle 134 vereinzelt wird. Der Rollenauszug 132 weist
dabei aulRerdem einen Locher auf, um die eingefadelte
Folie zu lochen. Anschlie3end wird der Folienanfang ge-
griffen und die Rolle 134 linear abgezogen auf das Strei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fenmal, welches vom ersten Werkstuicktrager 104 auf-
genommen werden kann. Der Abziehstreifen wird an-
schlielend geklemmt, wonach ein Trennschnitt des Fo-
lienstreifens mit einer Schneideinheit erfolgt, um ihn zu
vereinzeln.

[0032] Die zweiten Bereitstellungsstationen 136 sind
mit einem Bogenauszug 138 versehen, die ihrerseits
ebenfalls Schichten aus Kunststoff (vorzugsweise auf
Basis von Polyamid (PA) oder Polyurethan (PU), vor-
zugsweise auf Basis von Polycarbonat (PC)) bereitstel-
len, welche von einem Bogenstapel 140 enthnommen
wurden. Bei diesem Bogenauszug 138 erfolgt also die
Bogenentnahme vom Folienstapel, wobei die Folien ver-
einzelt werden durch ein Ansaugen, durch ein Krimmen
oder durch ein Abstreifen. Mischformen zur Vereinzelung
sind dabei ebenfalls méglich. Der Bogenauszug 138 um-
fasst insbesondere eine Ausrichtplatte, die unter einen
Greifer fahrt, um die Ausrichtung im abgelegten Zustand
der Folie zu gewahrleisten. Der Bogenauszug 138 weist
vorliegend eine dreiachsige Verstellmdglichkeit auf, wo-
bei ein Lichttaster genutzt wird, um die korrekte Ausrich-
tung zu Uberwachen. Auch bei diesen zweiten Bereitstel-
lungsstationen 136 ist ein Locher vorhanden, um eine
Lochung in den jeweiligen Bogen einzubringen. Durch
den Greifer des Bogenauszugs 138 erfolgt dann ein ex-
aktes Ablegen der Schichtauf dem Werkstlcktrager 104.
[0033] Der Werkstiicktrager 104 weist dabei wenigs-
tens einen, vorliegend genau zwei an die Lochung an-
gepasste Positionierstifte auf, auf die die einzelnen
Schichten aufgefadelt werden, wodurch die einzelnen
Schichten der Bereitstellungsstationen 130, 136 positi-
onsgetreu oder registergetreu an oder in dem ersten
Werkstiicktrager 104 ausgerichtet eingelegt werden.
[0034] Um einen effizienten Produktionsfluss zu ge-
wahrleisten, ist eine erste Werkstlcktragertransportein-
richtung 106 vorhanden, die eine erste Transportbahn
108 umfasst, die entlang oder durch einzelne Bearbei-
tungsstationen gefiihrt ist, um den mit den einzelnen
Schichten bestlickten ersten Werkstiicktrager 104 ent-
lang der Produktionsrichtung 110 an oder durch die ein-
zelnen Bearbeitungsstationen zu fihren.

[0035] In diesem Zuge fihrt die erste Werkstiicktra-
gertransporteinrichtung 106 den ersten Werkstiicktrager
104 auch an eine Fadeneinlegstation 142, um wenigs-
tens einen Sicherheitsfaden auf oder in den Stapel an
Schichten am ersten Werkstlcktrager 104 aufzulegen
oder darin einzulegen. Der Fadeneinlegstation 142 fol-
gen dann noch mal eine Bereitstellungsstation 136 zur
Auflage eines weiteren Bogens und eine Bereitstellungs-
station 130 zur Auflage eines vereinzelten Streifens von
einer Rolle 134 nach, wodurch der Sicherheitsfaden zwi-
schen die einzelnen Schichten am ersten Werkstuicktra-
ger 104 gelegt wird. Sollte es sich beim Erzeugnis bei
der vorliegenden Produktionsanlage 100 um einen Ver-
bund aus vier im ID1-Format vorliegenden Rohkarten
handeln, so erfolgt die Applizierung des Sicherheitsfa-
dens in der Produktionsrichtung 110 vierfach, wozu ins-
besondere vier Sicherheitsfaden zeitgleich appliziert
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werden. Diese Appliziereinheit ist aber auch austausch-
bar, wobei eine Ausgestaltung der Fadeneinlegstation
142 das Applizieren eines Sicherheitsfadens senkrecht
zur Produktionsrichtung 110 vorsieht; insbesondere
dann, wenn ein Verbund aus im ID3-Format vorliegenden
Rohkarten hergestellt werden soll.

[0036] Der Bereitstellungseinrichtung 102 und der Fa-
deneinlegstation 142 in Produktionsrichtung 110 ist eine
Vorfixierungsstation 112 nachgelagert, die in der Figur
lediglich schematisch illustriert ist. Die Vorfixierungssta-
tion 112 ist eingerichtet, die an dem oder auf dem ersten
Werkstlcktrager 104 zusammengetragenen Schichten
miteinander zu einem Folienheft vorzufixieren. Dieses
Vorfixieren erfolgt beispielsweise durch einen Heizstem-
pel oder durch eine Sonotrode, wodurch die einzelnen
Schichten zu einem Folienheft verschweil’t werden. Die
Fixierung erfolgt dabei vorzugsweise in einem Bereich,
derbeim spateren Erzeugnis der Produktionsanlage wie-
der weggeschnitten wurde. Das Vorfixieren erleichtert
die Handhabung des Folienhefts in einer an die erste
Transportbahn 108 angrenzenden, der Vorfixierungssta-
tion 112 in Produktionsrichtung 110 nachgelagerten La-
minierstation 114.

[0037] Die vorliegende Laminierstation 114 weist we-
nigstens zwei unabhangig voneinander betreibbare Ein-
zelpressen 154 auf, wodurch sich die fiir Lamination der
Schichten aufzuwendende Laminationszeit kompensie-
ren lasst. Um die Anzahl an zu erwadrmenden Teilen zu
minimieren, ist es von Vorteil, wenn das Folienheft ohne
den ersten Werkstlicktrager 104 erhitzt und gepresst
wird. Der Laminierstation 114 ist hierfiir eine Ubergabe-
einrichtung 116 zugeordnet zur Entnahme des Folien-
hefts aus oder von dem ersten Werkstiicktrager 104 vor
der Lamination und dessen Positionierung zwischen La-
minationsblechen der Einzelpressen 154 flir die Lamina-
tion sowie zum Bestiicken des ersten Werkstlicktragers
104 mit dem Laminationsverbund nach der Lamination.
Die Ubergabeeinrichtung 116 ist vorliegend portalartig
ausgestaltet und damit derart eingerichtet, dass sie beide
Einzelpressen 154 bedienen oder bestlicken kann. Ne-
ben einer Heizeinrichtung weist die Laminierstation 114
vorliegend aulRerdem eine Kihleinrichtung auf, wobei
getrennte Temperaturbereiche fir den Heiz- und fiir den
Kuhlprozess vorliegen. Alle Werkzeuge und auch die La-
minationsbleche verbleiben bei der vorliegenden Ausge-
staltung bei der jeweiligen Einzelpresse 154. Da lediglich
die Laminationsbleche und das Kartenmaterial erwarmt
und abgekuhltwerden, liegt ein geringerer Energiebedarf
vor als bei Anlagen, in denen auch der Werkstiicktrager
104 in die Einzelpressen 154 eingelegt wird.

[0038] Wurden die einzelnen Schichten des Folien-
hefts zu dem Laminationsverbund laminiert und wurde
der Laminationsverbund mittels der Ubergabeeinrich-
tung 116 wieder auf oder in dem ersten Werkstiicktrager
104 platziert, so wird der erste Werkstucktrager 104 zu
einer der Laminierstation 114 in der Produktionsrichtung
110 nachgelagerten Handlingeinrichtung 118 verstellt.
Die Handlingeinrichtung 118 ist eingerichtet, den Lami-
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natverbund aus oder von dem ersten Werkstlcktrager
104 der ersten Werkstiicktragertransporteinrichtung 106
zu entnehmen, und ihn einer ebenfalls nur schematisch
dargestellten Zuschnittstation 120 zuzufiihren, wobei die
Zuschnittstation 120 eingerichtet ist, den Laminatver-
bund einem mehrseitigen Beschnitt, insbesondere ei-
nem 4-Seitenbeschnitt zu unterziehen.

[0039] Die Handlingeinrichtung 118 ist auRerdem der-
art eingerichtet, den dann beschnittenen Laminations-
verbund einem zweiten Werkstucktrager 124 zuzufiih-
ren. Da typischerweise nach dem Randbeschnitt auch
die Lochung der einzelnen Folienschichten weggeschnit-
ten wurde, ist der zweite Werkstuicktrager 124 mit einer
Tasche versehen, in der der beschnittenen Laminations-
verbund positionsgetreu aufgenommen werden kann.
Die zweiten Werkstiicktrager 124 werden entlang einer
zweiten Transportbahn 128 von einer zweiten Werk-
stlicktragertransporteinrichtung 126 transportiert.
[0040] Es liegt eine an die zweite Transportbahn 128
angrenzende, nur ansatzweise gezeigte, Druckeinrich-
tung 156 vor, die eingerichtet ist, einen Lack an dem be-
schnittenen Laminationsverbund zu applizieren. Diese
Druckeinrichtung 156 ist vorliegend als eine Tampon-
druckeinrichtung ausgestaltet, die eingerichtet ist, einen
Unterschriftenlack zu applizieren, der in seinem getrock-
neten Zustand mit einer dokumentenechten Tinte be-
schriftbar ist. Fir die passgenaue Applikation des einen
Lackfelds oder der mehreren Lackfelder, weist der La-
minationsverbund Druckermarken auf, die optisch mit ei-
ner Kamera erfasst werden. Von der Druckeinrichtung
156 wird vorliegend nur eine Trocknungseinheit fir den
aufgebrachten Lack gezeigt, wobei der Tampondrucker
selbst nicht dargestellt ist.

[0041] Esliegtfernereine andie zweite Transportbahn
128 angrenzende Magaziniereinrichtung 122 vor, die der
Druckeinrichtung 126 in Produktionsrichtung 110 nach-
gelagert ist Die Magaziniereinrichtung 122 ist eingerich-
tet, die aus dem beschnittenen Laminationsverbund ge-
bildete Rohkarte oder den aus dem beschnittenen Lami-
nationsverbund gebildeten Verbund aus Rohkartenin ein
Magazin einzulegen. Aus diesem Magazin kann dann
die so gebildete Rohkarte oder der so gebildete Verbund
aus Rohkarten einer anderen Produktionsanlage zur
Weiterverarbeitung, insbesondere zur Individualisierung
zugeleitet werden.

[0042] Die  Werksticktragertransporteinrichtungen
106, 126 sind vorliegend miteinander verzahnend oder
Ubergreifend gebildet, wobei ein Teil der ersten Trans-
portbahn 108 auch einen Teil der zweiten Transportbahn
128 bildet. Die Uberschneidung ist vorliegend durch eine
gemeinsame Zwischenhebeeinheit 152 gegeben, die
eingerichtet ist, sowohl die ersten Werkstiicktrager 104
als auch die zweiten Werkstlicktrager 124 zwischen zwei
auf unterschiedlichen Ebenen angeordneten Transport-
bahnen 108, 144, 128, 148 zu versetzen.

[0043] Hierbei weist die erste Werkstlcktragertrans-
porteinrichtung 106 eine erste Rickflhrtransportbahn
144 auf, die auf einer Ebene angeordnet ist, die versetzt
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zu derjenigen Ebene angeordnet ist, in welcher die erste
Transportbahn 108 vorliegt. An dem anderen Ende der
ersten Transportbahn 108 und der ersten Riickfiihrtrans-
portbahn 44, welches jeweils der Zwischenhebeeinheit
152 abgewandt ist, liegt eine erste Werkstticktragerhe-
beeinheit 146 vor, um die ersten Werkstuicktrager 104
zwischen der ersten Transportbahn 108 und der ersten
Ruckflhrtransportbahn 144 zu versetzen, so dass fiir die
Bewegung der Werkstiicktrager 104 eine Art aufgestellte
"Kreisbahn" ermdglicht ist, die sich iber die beiden Ebe-
nen erstreckt.

[0044] In analoger Weise weist auch die zweite Werk-
stlicktragertransporteinrichtung 126 eine zweite Riick-
fuhrtransportbahn 148 auf, die auf einer Ebene angeord-
net ist, die versetzt zu derjenigen Ebene angeordnet ist,
in welcher die zweite Transportbahn 128 vorliegt, wobei
auch hier eine zweite Werkstlicktragerhebeeinheit 150
vorhanden ist, um die zweiten Werkstticktrager 124 zwi-
schen der zweiten Transportbahn 128 und der zweiten
Ruckflhrtransportbahn 148 zu versetzen. Auch hier ist
fur die Bewegung der Werkstiicktrager 124 eine Art auf-
gestellte "Kreisbahn" ermdglicht ist, die sich tber die bei-
den Ebenen erstreckt.

[0045] Es ist zu erkennen, dass vorliegend die erste
Transportbahn 108 und die zweite Transportbahn 128
aufderselben Ebene angeordnet sind. In analoger Weise
sind vorliegend auch die erste Rickfihrtransportbahn
144 und die zweite Ruckflhrtransportbahn 144 auf der
gleichen Ebene angeordnet.

[0046] In Figur 1 wird zwar kein Maschinengehause
gezeigt, dieses ist bei der vorliegenden Produktionsan-
lage 100 aber vorhanden, es wurde lediglich der Uber-
sicht halber ausgeblendet. AuRerdem ist eine ebenfalls
nicht ndher gezeigte Steuerungseinrichtung vorhanden,
um die einzelnen Bearbeitungsstationen und auch die
Transporteinrichtungen, insbesondere deren Antriebe
zu steuern und zu regeln.

[0047] Mitdem erfindungsgemalen Verfahren und mit
der erfindungsgemafen Produktionsanlage 100 lassen
sich die Fertigung von Rohkarten oder von Verbunden
von Rohkarten fiir Ausweis-, Wert- oder Sicherheitsdo-
kument schlank und kompakt gestalten; damit ist eine
flexibel an unterschiedliche Kartenformate anpassbare
Kartenanlage geschaffen.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0048]

100  Produktionsanlage

102  Bereitstellungseinrichtung

104  erster Werkstuicktrager

106  erste Werkstlicktragertransporteinrichtung
108 erste Transportbahn

110  Produktionsrichtung / Produktionsfluss
112  Vorfixierungsstation

114 Laminierstation

116  Ubergabeeinrichtung / Handling
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118  Handlingeinrichtung / Handling
120  Zuschnittstation

122  Magaziniereinrichtung

124  zweiter Werkstlcktrager

126  zweite Werkstlcktragertransporteinrichtung
128  zweite Transportbahn

130 erste Bereitstellungsstation

132  Rollenauszug

134  Rolle

136  zweite Bereitstellungsstation

138  Bogenauszug

140 Bogenstapel

142  Fadeneinlegstation

144  erste Riuckfiihrtransportbahn

146  erste Werkstiicktragerhebeeinheit
148  zweite Rickfihrtransportbahn
150 zweite Werksticktragerhebeeinheit
152  Zwischenhebeeinheit

154  Einzelpresse

156  Druckeinrichtung
Patentanspriiche

1. Produktionsanlage (100) zum Herstellen einer Roh-
karte oder eines Verbunds aus Rohkarten fir Aus-
weis-, Wert- oder Sicherheitsdokumente, umfas-
send:

- eine Bereitstellungseinrichtung (102) fir die
Bereitstellung von wenigstens zwei einzelnen,
miteinander zu verbindenden Schichten aus
Kunststoff an oder auf einem ersten Werkstuick-
trager (104),

- eine erste Werkstlicktragertransporteinrich-
tung (106), die eine erste Transportbahn (108)
umfasst, die entlang oder durch einzelne Bear-
beitungsstationen gefihrt ist, um den mit den
einzelnen Schichten bestlckten ersten Werk-
stlicktrager (104) entlang einer Produktionsrich-
tung (110) an oder durch die einzelnen Bearbei-
tungsstationen zu fihren,

- eine der Bereitstellungseinrichtung (102) in
Produktionsrichtung (110) nachgelagerte Vorfi-
xierungsstation (112), um die an dem oder auf
dem ersten Werkstlcktrager (104) zusammen-
getragenen Schichten miteinander zu einem Fo-
lienheft vorzufixieren,

- eine an die erste Transportbahn (108) angren-
zende, der Vorfixierungsstation (112) in Produk-
tionsrichtung (110) nachgelagerte Laminiersta-
tion (114), in die eine Heizeinrichtung integriert
ist, und die eingerichtet ist, das Folienheft zu
einem Laminatverbund zu laminieren, wobeider
Laminierstation (114) eine Ubergabeeinrich-
tung (116) zugeordnet ist zur Entnahme des Fo-
lienhefts aus oder von dem ersten Werkstulck-
trager (104) vor der Lamination und dessen Po-



13 EP 4 215 380 A1 14

sitionierung zwischen Laminationsblechen der
Laminierstation (114) fir die Lamination sowie
zum Bestiicken des ersten Werkstiicktragers
(104) mitdem Laminationsverbund nach der La-
mination,

- eine der Laminierstation (114) in der Produk-
tionsrichtung (110) nachgelagerte Handlingein-
richtung (118), die eingerichtet ist, den Laminat-
verbund aus oder von dem ersten Werksttck-
trager (104) der ersten Werkstlcktragertrans-
porteinrichtung (106) zu entnehmen, um ihn ei-
ner Zuschnittstation (120) zuzufihren, wobeidie
Zuschnittstation (120) eingerichtet ist, den La-
minatverbund einem mehrseitigen Beschnitt zu
unterziehen, und wobei die Handlingeinrichtung
(118) eingerichtet ist, den beschnittenen Lami-
nationsverbund einem zweiten Werksticktrager
(124) zuzufihren,

- eine zweite Werkstiicktragertransporteinrich-
tung (126), um den mit den beschnittenen La-
minationsverbund bestlickten zweiten Werk-
stuicktrager (124) entlang einer zweiten Trans-
portbahn (128) zu transportieren, und

- eine an die zweite Transportbahn (128) an-
grenzende Magaziniereinrichtung (122), die
eingerichtet ist, die aus dem beschnittenen La-
minationsverbund gebildete Rohkarte oder den
aus dem beschnittenen Laminationsverbund
gebildeten Verbund aus Rohkarten in ein Ma-
gazin einzulegen.

Produktionsanlage (100) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bereitstellungseinrich-
tung (102) wenigstens eine erste Bereitstellungsta-
tion (130) mit einem Rollenauszug (132) zur Bereit-
stellung einer ersten Schicht, die aus einer Kunst-
stoffbahn von einer Rolle (134) vereinzelt wurde, und
wenigstens eine zweite Bereitstellungsstation (136)
mit einem Bogenauszug (138) zur Bereitstellung ei-
ner zweiten Schicht, die von einem Bogenstapel
(140) entnommen wurde, umfasst.

Produktionsanlage (100) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bereitstel-
lungseinrichtung (102) und/oder jede ihrer Bereit-
stellungsstationen (130, 136) einen Locher umfasst,
um die Schichten vor ihrer Bestlickung an oder in
dem ersten Werkstlickitrager (104) mit einer Lo-
chung zu versehen, und dass die ersten Werksttick-
trager (104) der ersten Werkstiicktragertransport-
einrichtung (106) mit wenigstens einem an die Lo-
chung angepassten Positionierstift versehen sind
zur positionsgetreuen oder registergetreuen Aus-
richtung der einzelnen Schichten an oderin dem ers-
ten Werkstucktrager (104).

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bereit-
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10.

1.

stellungseinrichtung (102) eine Fadeneinlegstation
(142) umfasst, um wenigstens einen Sicherheitsfa-
den auf oder in den Stapel an Schichten aufzulegen
oder einzulegen.

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1bis4, dadurch gekennzeichnet, dass die zweiten
Werkstlcktrager (124) mit einer Tasche versehen
sind, umden beschnittenen Laminationsverbund po-
sitionsgetreu aufzunehmen.

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Werkstlcktragertransporteinrichtung (106) eine ers-
te Ruckfuhrtransportbahn (144) umfasst, die auf ei-
ner Ebene angeordnetist, die versetzt zu derjenigen
Ebene angeordnet ist, in welcher die erste Trans-
portbahn (108) vorliegt, und dass wenigstens eine
erste Werkstlcktragerhebeeinheit (146) vorhanden
ist, um die ersten Werkstucktrager (104) zwischen
derersten Transportbahn (108) und der ersten Riick-
fuhrtransportbahn (144) zu versetzen.

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Werkstlcktragertransporteinrichtung  (126) eine
zweite Riickfuhrtransportbahn (148) umfasst, die auf
einer Ebene angeordnet ist, die versetzt zu derjeni-
gen Ebene angeordnet ist, in welcher die zweite
Transportbahn (128) vorliegt, und dass wenigstens
eine zweite Werkstlicktragerhebeeinheit (150) vor-
handen ist, um die zweiten Werkstlicktrager (124)
zwischen der zweiten Transportbahn (128) und der
zweiten Rickfihrtransportbahn (148) zu versetzen.

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Teil der
ersten Transportbahn (108) auch einen Teil der
zweiten Transportbahn (128) bildet.

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine ge-
meinsame Zwischenhebeeinheit (152) vorhanden
ist, die eingerichtet ist, sowohl die ersten Werkstiick-
trager (104) als auch die zweiten Werkstuicktrager
(124) zwischen zwei auf unterschiedlichen Ebenen
angeordneten Transportbahnen (108, 144; 128,
148) zu versetzen.

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Lami-
nierstation (114) wenigstens zwei unabhangig von-
einander betreibbare Einzelpressen (154) umfasst.

Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass in die La-
minierungsstation (114) eine Kuhleinrichtung inte-
griert ist.
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Produktionsanlage (100) nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine an
die zweite Transportbahn (128) angrenzende und
der Magaziniereinrichtung (122) vorgelagerte
Druckeinrichtung (156) zur Applikation eines Lackes
an dem beschnittenen Laminationsverbund vorhan-
den ist.

Produktionsanlage (100) nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckeinrichtung
(156) eine Tampondruckeinrichtung ist zur Applika-
tion eines Unterschriftenlacks, der in seinem ge-
trockneten Zustand mit einer dokumentenechten
Tinte beschriftbar ist.

Verfahren zum Herstellen einer Rohkarte oder eines
Verbunds aus Rohkarten fir Ausweis-, Wert- oder
Sicherheitsdokumente, umfassend die Schritte:

- Bereitstellen von wenigstens zwei einzelnen,
miteinander zu verbindenden Schichten aus
Kunststoff an oder auf einem ersten Werkstuick-
trager (104) mittels einer Bereitstellungseinrich-
tung (102),

- Verstellen des mit den Schichten bestiickten
ersten Werkstlcktragers (104) entlang einer
ersten Transportbahn (108) mit einer ersten
Werkstiicktragertransporteinrichtung (106) zu
einer der Bereitstellungseinrichtung (102) in ei-
ner Produktionsrichtung (110) nachgelagerten
Vorfixierungsstation (112),

- Vorfixieren der an dem oder auf dem ersten
Werkstiicktrager (104) zusammengetragenen
Schichten zu einem Folienheft mittels der Vor-
fixierungsstation (112),

- Verstellen des mit dem Folienheft bestlickten
ersten Werkstuicktragers (104) entlang der ers-
ten Transportbahn (108) zu einer an diese an-
grenzende, der Vorfixierungsstation (112) in
Produktionsrichtung (110) nachgelagerten La-
minierstation (114),

- Entnehmen des Folienhefts aus oder von dem
ersten Werkstlcktrager (104) und Positionieren
des Folienhefts zwischen Laminationsblechen
der Laminierstation (114) mittels einer Uberga-
beeinrichtung (116) vor der Lamination,

- Laminieren des Folienhefts zu einem Laminat-
verbund unter Druck- und Hitzeeinwirkung
durch die Laminationsbleche der Laminierstati-
on (114),

- Bestiicken des ersten Werkstiicktragers (104)
mit dem Laminationsverbund mittels der Uber-
gabeeinrichtung (116) nach der Lamination,

- Verstellen des mit dem Laminationsverbund
bestlckten ersten Werkstiicktragers (104) ent-
lang der ersten Transportbahn (108) zu einer
der Laminierstation (114) in Produktionsrich-
tung (110) nachgelagerten Zuschnittstation
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(120),

- Entnehmen des Laminatverbunds aus oder
von dem ersten Werkstiicktrager (104) der ers-
ten Werkstiicktragertransporteinrichtung (106)
mittels einer Handlingeinrichtung (118) und Zu-
fuhren des Laminationsverbunds an die Zu-
schnittstation (120),

- Mehrseitiges Beschneiden des Laminations-
verbunds mittels der Zuschnittstation (120),

- Zufiihren des beschnittenen Laminationsver-
bunds an einen zweiten Werkstlicktrager (124)
einer zweiten Werkstlicktragertransporteinrich-
tung (126) mittels der Handlingeinrichtung
(118),

- Verstellen des mit dem beschnittenen Lamina-
tionsverbund bestlckten zweiten Werkstlcktra-
gers (124) entlang einer zweiten Transportbahn
(128) zu einer an die zweite Transportbahn
(128) angrenzenden Magaziniereinrichtung
(122), und

- Einlegen der Rohkarte oder des Verbunds aus
Rohkarten in ein Magazin mittels der Magazi-
niereinrichtung (122).

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-

zeichnet, dass wenigstens eine erste Schicht von
einer ersten Bereitstellungstation (130) mit einem
Rollenauszug (132) bereitgestellt wird, die aus einer
Kunststoffbahn von einer Rolle (134) vereinzelt wur-
de, und dass wenigstens eine zweite Schicht von
einer zweiten Bereitstellungsstation (130) mit einem
Bogenauszug (138) bereitgestellt wird, die von ei-
nem Bogenstapel (140) entnommen wurde.
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