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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES DOKUMENTENKÖRPERS FÜR 
EIN SICHERHEITSDOKUMENT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Dokumentenkörpers
für ein Sicherheitsdokument. Das Verfahren umfasst fol-
gende Schritte: Bereitstellen eines Werkstückträgers (3)
auf einer Transporteinrichtung (4); Verlagern der Trans-
porteinrichtung (4) mit dem Werkstückträger (3) zu einer
Bereitstellungseinrichtung (5), mit der Dokumentenele-
mente bereitgestellt werden; Aufnehmen eines Doku-
mentenelements von der Bereitstellungseinrichtung (5)
für einen Stapel von Dokumentenelementen in dem
Werkstückträger; Verlagern der Transporteinrichtung (4)
mit dem Werkstückträger (3) zu mindestens einer weite-
ren Bereitstellungseinrichtung (5), mit der weitere Doku-
mentenelemente bereitgestellt werden; Aufnehmen ei-
nes weiteren Dokumentenelements von der mindestens
einen weiteren Bereitstellungseinrichtung (5) in dem Sta-
pel von Dokumentenelementen in dem Werkstückträger
(3), wobei das eine weitere Dokumentenelement in dem
Stapel oberhalb des ersten Dokumentenelements einer
Stapelreihenfolge der Dokumentenelemente in einem
herzustellenden Dokumentenkörper entsprechend an-
geordnet wird; Verlagern der Transporteinrichtung (4) mit
dem Werkstückträger (3) zu einer Heiß-Kalt-Laminier-
presse (7); Aufnehmen des Werkstückträgers (3) mit
dem Stapel von Dokumentenelementen von der Trans-
porteinrichtung (4) und Herstellen eines Dokumenten-
körpers für ein Sicherheitsdokument mittels Laminieren
der Dokumentenelemente in dem Stapel von Dokumen-
tenelementen in der Heiß-Kalt-Laminierpresse (7); und
Entnehmen des Dokumentenkörpers aus dem Werk-
stückträger (3). (Figur)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Dokumentenkörpers
für ein Sicherheitsdokument.

Hintergrund

[0002] In Verbindung mit dem Herstellen eines Doku-
mentenkörpers für ein Sicherheitsdokument ist bekannt,
den Dokumentenkörper aus mehreren Einzel- oder Do-
kumentenelementen zu fertigen. Beispielsweise kann
vorgesehen sein, für einen Dokumentenkörper eines Si-
cherheitsdokuments mehrere Lagen, die jeweils ein Do-
kumentenelement bilden, aufeinander zu laminieren,
zum Beispiel in einer Heiß-Kalt-Laminierpresse. Hierbei
werden Folienlagen übereinander gestapelt und dann
mittels Anwendung eines Temperatur- und eines Druck-
profils in der Heiß-Kalt-Laminierpresse laminiert. Es
kann vorgesehen sein, als (weiteres) Dokumentenele-
ment in den Dokumentenkörper zum Beispiel einen Chip
einzulaminieren.

Zusammenfassung

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Herstellen eines Dokumentenkör-
pers für ein Sicherheitsdokument anzugeben, mit denen
der Herstellungsprozess optimiert wird, insbesondere
hinsichtlich einer effizienten Prozessgestaltung.
[0004] Zur Lösung sind ein Verfahren sowie eine Vor-
richtung zum Herstellen eines Dokumentenkörpers für
ein Sicherheitsdokument nach den unabhängigen An-
sprüchen 1 und 11 geschaffen. Ausgestaltungen sind
Gegenstand von abhängigen Unteransprüchen.
[0005] Nach einem Aspekt ist ein Verfahren zum Her-
stellen eines Dokumentenkörpers für ein Sicherheitsdo-
kument geschaffen, wobei das Verfahren die folgenden
Schritte umfasst: Bereitstellen eines Werkstückträgers
auf einer Transporteinrichtung; Verlagern der Transpor-
teinrichtung mit dem Werkstückträger zu einer Bereitstel-
lungseinrichtung, mit der Dokumentenelemente bereit-
gestellt werden; Aufnehmen eines Dokumentenele-
ments von der Bereitstellungseinrichtung für einen Sta-
pel von Dokumentenelementen in dem Werkstückträger;
Verlagern der Transporteinrichtung mit dem Werkstück-
träger zu mindestens einer weiteren Bereitstellungsein-
richtung, mit der weitere Dokumentenelemente bereitge-
stellt werden; Aufnehmen eines weiteren Dokumenten-
elements von der mindestens einen weiteren Bereitstel-
lungseinrichtung in dem Stapel von Dokumentenelemen-
ten in dem Werkstückträger, wobei das eine weitere Do-
kumentenelement in dem Stapel oberhalb des ersten Do-
kumentenelements einer Stapelreihenfolge der Doku-
mentenelemente in einem herzustellenden
Dokumentenkörper entsprechend angeordnet wird; Ver-
lagern der Transporteinrichtung mit dem Werkstückträ-
ger zu einer Heiß-Kalt-Laminierpresse; Aufnehmen des

Werkstückträgers mit dem Stapel von Dokumentenele-
menten von der Transporteinrichtung und Herstellen ei-
nes Dokumentenkörpers für ein Sicherheitsdokument
mittels Laminieren der Dokumentenelemente in dem
Stapel von Dokumentenelementen in der Heiß-Kalt-La-
minierpresse; und Entnehmen des Dokumentenkörpers
aus dem Werkstückträger.
[0006] Nach einem weiteren Aspekt ist eine Vorrich-
tung zum Herstellen eines Dokumentenkörpers für ein
Sicherheitsdokument geschaffen, die Folgendes auf-
weist: eine Transporteinrichtung; ein Werkstückträger,
welcher auf der Transporteinrichtung angeordnet ist; ei-
ne Bereitstellungseinrichtung, mit der Dokumentenele-
mente bereitgestellt sind; mindestens eine weitere Be-
reitstellungseinrichtung, mit der ein weiteres Dokumen-
tenelement bereitgestellt ist, welches von dem Doku-
mentenelement verschieden ist; und Heiß-Kalt-Lami-
nierpresse. Die Vorrichtung ist für Folgendes eingerich-
tet: die Transporteinrichtung mit dem Werkstückträger
zu der Bereitstellungseinrichtung zu verlagern; ein Do-
kumentenelement von der Bereitstellungseinrichtung für
einen Stapel von Dokumentenelementen in dem Werk-
stückträger aufzunehmen; die Transporteinrichtung mit
dem Werkstückträger zu der mindestens einen weiteren
Bereitstellungseinrichtung zu verlagern; ein weiteres Do-
kumentenelement von der mindestens einen weiteren
Bereitstellungseinrichtung in dem Stapel von Dokumen-
tenelementen in dem Werkstückträger aufzunehmen,
wobei das eine weitere Dokumentenelement in dem Sta-
pel oberhalb des ersten Dokumentenelements einer Sta-
pelreihenfolge der Dokumentenelemente in einem her-
zustellenden Dokumentenkörper entsprechend ange-
ordnet wird; die Transporteinrichtung mit dem Werk-
stückträger zu der Heiß-Kalt-Laminierpresse zu verla-
gern; den Werkstückträger mit dem Stapel von Doku-
mentenelementen von der Transporteinrichtung aufzu-
nehmen und einen Dokumentenkörper für ein Sicher-
heitsdokument mittels Laminieren der
Dokumentenelemente in dem Stapel von Dokumenten-
elementen in der Heiß-Kalt-Laminierpresse herzustel-
len; und den Dokumentenkörper aus dem Werkstückträ-
ger zu entnehmen.
[0007] Mithilfe der vorgeschlagenen Technik ist es er-
möglicht, den Prozess zum Herstellen des Dokumenten-
körpers für das Sicherheitsdokument zeit- und auf-
wandssparend auszuführen. In dem Werkstückträger
werden die Dokumentenelemente, aus denen dann der
Dokumentenkörper mittels der Heiß-Kalt-Laminierpres-
se hergestellt wird, der Stapelreihenfolge entsprechend
eingebracht und übereinander gestapelt. Die Transpor-
teinrichtung mit dem Werkstückträger fährt die einzelnen
Bereitstellungseinrichtungen derart an, dass das jeweils
bereitgestellte Dokumentenelement in dem Stapel im
Werkstückträger der Stapelreihenfolge entsprechend
aufgenommen und abgelegt werden kann. In den ver-
schiedenen Bereitstellungseinrichtungen können unter-
schiedlichen Dokumentenelemente bereitgestellt wer-
den. Alternativ können zumindest zwei voneinander ge-
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trennt gebildete Bereitstellungseinrichtungen auch glei-
che Dokumentenelemente bereitstellen, wodurch für den
Stapel von Dokumentenelementen zum Beispiel zwei
gleiche Dokumentenelemente an den getrennten Bereit-
stellungseinrichtungen aufgenommen werden können.
[0008] Der von der Transporteinrichtung mit dem
Werkstückträger durchlaufene Transportweg zwischen
den Bereitstellungseinrichtungen stellt sicher, dass die
Bereitstellungseinrichtungen in korrekter Reihenfolge
angefahren werden, nämlich der Stapelreihenfolge ent-
sprechend, sodass nach und nach die jeweiligen Doku-
mentenelemente aufgenommen und im Stapel im Werk-
stückträger abgelegt werden. Sind die für einen Doku-
mentenkörper vorgesehenen Dokumentenelemente der
Stapelreihenfolge entsprechend in dem Werkstückträger
aufgenommen, wird der Dokumentenkörper für das Si-
cherheitsdokument mittels Laminieren der gestapelten
Dokumentenelemente in der Heiß-Kalt-Laminierpresse
hergestellt. Im Anschluss kann der Dokumentenkörper,
bei dem es sich um ein Halbzeug für das Sicherheitsdo-
kument handeln kann, aus dem Werkstückträger ent-
nommen werden und einer weiteren Bearbeitung zum
Herstellen des Sicherheitsdokuments zugeführt werden.
Sollte bei einer Prüfung des hergestellten Dokumenten-
körpers festgestellt werden, dass dieser vorgegebenen
Produktanforderungen nicht genügt, kann dieser Doku-
mentenkörper als Ausschuss aus dem weiteren Produk-
tionsprozess herausgenommen werden.
[0009] Der Stapel von Dokumentenelementen kann
beim Laminieren der Dokumentenelemente in der Heiß-
Kalt-Laminierpresse in dem Werkstückträger verbleiben.
Der Stapel von Dokumentenelementen verbleibt bei der
Anwendung von Druck und Temperatur in der Heiß-Kalt-
Laminierpresse in dem Werkstückträger. Dieses ermög-
licht es beispielsweise, den hergestellten Dokumenten-
körper dann im Werkstückträger verbleibend aus der
Heiß-Kalt-Laminierpresse abzuführen und weiteren Pro-
duktionsschritten zuzuführen. Auch kann hierbei vorge-
sehen sein, den Werkstückträger zu nutzen, um den hier-
in angeordneten Stapel von Dokumentenelementen in
der Heiß-Kalt-Laminierpresse mehreren Pressstationen
nacheinander zuzuführen.
[0010] Die Transporteinrichtung mit dem Werkstück-
träger kann beim Verlagern auf einer zusammenhängen-
den Transportfläche verlagert werden. Die zusammen-
hängende Transportfläche kann zum Beispiel in Modul-
bauweise erstellt sein, derart, dass mehrere Transport-
module, die jeweils eine Teiltransportfläche bereitstellen,
zusammengefügt werden, um die zusammenhängende
Transportfläche auszubilden. Derartige Modulsysteme
sind als solche in verschiedenen Ausführungsformen be-
kannt.
[0011] Die Transporteinrichtung mit dem Werkstück-
träger kann beim Verlagern auf der zusammenhängen-
den Transportfläche im Wesentlichen reibungsfrei be-
wegt werden. Hierbei kann vorgesehen sein, dass die
Transporteinrichtung mit dem hierauf angeordneten
Werkstückträger kontaktfrei über die Transportfläche

(schwebend) bewegt wird. Beispielsweise können elek-
tromagnetische Kräfte genutzt werden, um einen Schwe-
bezustand der Transporteinrichtung über der Transport-
fläche beim Transportieren aufrechtzuerhalten, sodass
die Transporteinrichtung reibungsfrei über der Trans-
portfläche verlagert wird. Solche Transportsysteme sind
als solche in verschiedenen Ausführungsformen be-
kannt. Es ist so ermöglicht, die Transporteinrichtung füh-
rungsfrei entlang frei wählbarer Transportwege zu ver-
lagern.
[0012] Als Dokumentenelement und / oder als weiteres
Dokumentenelement kann eine vorkonfektionierte Foli-
enlage in dem Stapel von Dokumentenelementen in dem
Werkstückträger aufgenommen werden, wobei in der
Bereitstellungseinrichtung und / oder der weiteren Be-
reitstellungseinrichtung jeweils mehrere vorkonfektio-
nierte Folienlagen bereitgestellt werden. Die Folienlagen
können insbesondere hinsichtlich der Flächengröße für
die Herstellung des Dokumentenkörpers vorkonfektio-
niert sein. Auf diese Weise können in den Bereitstel-
lungseinrichtungen Folienlagen mit unterschiedlicher
Flächengröße zum Herstellen unterschiedlicher Sicher-
heitsdokumente bereitgestellt werden. Auch können un-
terschiedliche Bereitstellungseinrichtungen Folienlagen
unterschiedlicher Materialart und / oder -dicke bereitstel-
len, sodass die bereitgestellten Folienlagen für die Her-
stellung von Dokumentenkörpern unterschiedlicher Si-
cherheitsdokumente hergerichtet sind. Alternativ oder
ergänzend können vorkonfektionierte Folienlagen mit
unterschiedlichen Oberflächenbeschichtungen in ver-
schiedenen Bereitstellungseinrichtungen bereitgestellt
werden.
[0013] Eine oder mehrere der Bereitstellungseinrich-
tungen können eingerichtet sein, personalisierte Folien-
lagen bereitzustellen, also Folienlagen, auf die perso-
nenbezogene Informationen aufgebracht sind, zum Bei-
spiel mittels aufgedruckter Informationen wie dies als sol-
ches in verschiedenen Ausgestaltungen bekannt ist. Zu
diesem Zweck kann der oder den Bereitstellungseinrich-
tungen eine Personalisierungseinrichtung zugeordnet
sein, die beispielweise mit einem Drucker gebildet ist.
Der Drucker kann auch eingerichtet sein, die Folienlagen
mit nicht personalisierter Information zu bedrucken, bei-
spielweise zum Herstellen eines nicht personalisierten
Sicherheitselement.
[0014] Die Folienlagen können mindestens ein Sicher-
heitselement (beliebiger Art) aufweisend bereitgestellt
werden.
[0015] Bei diesen oder anderen Ausführungsformen
kann die jeweilige Bereitstellungseinrichtung mit einer
Übergabeeinrichtung ausgebildet sein, die eingerichtet
ist, das Dokumentenelement, welches in der Bereitstel-
lungseinrichtung bereitgestellt wird, aufzunehmen und
im Stapel von Dokumentenelementen auf dem Werk-
stückträger abzulegen. Alternativ kann eine gemeinsa-
me Übergabeeinrichtung für mehrere Bereitstellungsein-
richtungen vorgesehen sein, die derart gesteuert wird,
dass die gemeinsame Übergabeeinrichtung ein Doku-
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mentenelement aufnimmt und in dem Stapel von Doku-
mentenelementen in dem Werkstückträger ablegt, wenn
die Transporteinrichtung mit dem Werkstückträger die
entsprechende Bereitstellungseinrichtung angefahren
hat. Das Aufnehmen der Dokumentenelemente, bei-
spielsweise der Folienlagen, kann mittels einer Greifein-
richtung und / oder einer Ansaugeinrichtung ausgeführt
werden.
[0016] Die mehrere vorkonfektionierte Folienlagen
können zum Bereitstellen von einem Rollenmaterial ge-
trennt und in der Bereitstellungseinrichtung aufgenom-
men werden. Die Folienlagen werden mittels Trennen
vom Rollenmaterial vorkonfektioniert und wahlweise in
der zugeordneten Bereitstellungseinrichtung gestapelt,
um so bereitzustehen für Aufnahme und Übergabe in
den Werkstückträger, wenn die Transporteinrichtung mit
dem Werkstückträger die entsprechende Bereitstel-
lungseinrichtung anfährt.
[0017] Bei dem Verfahren kann Folgendes vorgese-
hen sein: Bereitstellen einer Transportsteuereinrichtung,
die eingerichtet ist, das Verlagern der Transporteinrich-
tung zu steuern; Bereitstellen einer Dokumentenaus-
wahl-Information, welche zumindest die Stapelreihenfol-
ge für den herzustellenden Dokumentenkörper anzeigt,
in der Transportsteuereinrichtung; Bestimmen eines
Transportweges für die Transporteinrichtung als Reakti-
on auf das Bereitstellen der Dokumentenauswahl-Infor-
mation in der Transportsteuereinrichtung, wobei der
Transportweg ein der Stapelreihenfolge der Dokumen-
tenelemente entsprechendes Anfahren der Bereitstel-
lungseinrichtung und der mindestens einen weiteren Be-
reitstellungseinrichtung vorsieht; und Steuern des Ver-
lagerns der Transporteinrichtung entlang des Transport-
weges mittels der Transportsteuereinrichtung. Die Do-
kumentenauswahl-Information kann zum Beispiel als
Reaktion auf eine entsprechende Benutzereingabe in
der Transportsteuereinrichtung bereitgestellt werden.
Hierbei kann der Nutzer beispielsweise in einem auf einer
Anzeigeeinrichtung dargestellten Menü ein herzustellen-
des Sicherheitsdokument auswählen, worauf die dem
ausgewählten Sicherheitsdokument zugeordnete Doku-
mentenauswahl-Information in der Transportsteuerein-
richtung bereitgestellt wird. Die Dokumentenauswahl-In-
formation zeigt zumindest die Stapelreihenfolge der Do-
kumentenelemente für den herzustellenden Dokumen-
tenkörper des (ausgewählten) Sicherheitsdokuments
an. Basierend hierauf wird für die Transporteinrichtung
mit dem Werkstückträger ein angepasster Transportweg
bestimmt, zum Beispiel als Teil eines Workflow-Ablaufs,
welcher sicherstellt, dass die Bereitstellungseinrichtun-
gen derart nacheinander angefahren werden, dass das
jeweilige Dokumentenelement aufgenommen und in
dem Stapel von Dokumentenelementen der Stapelrei-
henfolge entsprechend abgelegt werden kann. Dies si-
chert einen effizienten und zeitsparenden Transportweg
für die Transporteinrichtung mit dem Werkstückträger
und ermöglicht andererseits eine flexible Anpassung des
Herstellungsprozesses für den Dokumentenkörper an

Prozesse der Herstellung unterschiedlicher Sicherheits-
dokumente. Auch bei der Herstellung gleichartiger Si-
cherheitsdokumente, die zum Beispiel eine gleiche flä-
chige Ausdehnung aufweisen, kann der Dokumenten-
körper hierdurch individuell angepasst werden, indem
zum Beispiel ein oder mehrere Dokumentenelemente
zusätzlich in den Stapel integriert oder auch weggelas-
sen werden.
[0018] Bei dem Verfahren kann weiterhin Folgendes
vorgesehen sein: Bereitstellen einer weiteren Dokumen-
tenauswahl-Information in der Transportsteuereinrich-
tung, wobei die weitere Dokumentenauswahl-Informati-
on eine weitere Stapelreihenfolge für einen weiteren her-
zustellenden Dokumentenkörper anzeigt, welche von
der Stapelreihenfolge für den herzustellenden Dokumen-
tenkörper verschieden ist; Bestimmen eines weiteren
Transportweges für die Transporteinrichtung als Reakti-
on auf das Bereitstellen der weiteren Dokumentenaus-
wahl-Information in der Transportsteuereinrichtung, wo-
bei der weitere Transportweg ein der weiteren Stapelrei-
henfolge der Dokumentenelemente entsprechendes An-
fahren der Bereitstellungseinrichtung und der mindes-
tens einen weiteren Bereitstellungseinrichtung vorsieht;
und Steuern des Verlagerns der Transporteinrichtung
entlang des weiteren Transportweges mittels der Trans-
portsteuereinrichtung. Die weitere Dokumentenaus-
wahl-Information kann einen Dokumentenkörper für ein
anderes Sicherheitsdokument betreffen. Alternativ kann,
wie bei der ersten Dokumentenauswahl-Information, ein
gleichartiges Sicherheitsdokument hergestellt werden,
allerdings mit anderem Aufbau des Dokumentenkörpers.
Erforderlich ist dann ein anderer Transportweg für die
Transporteinrichtung, da andere Dokumentenelemente
in dem Werkstückträger der Stapelreihenfolge entspre-
chend aufzunehmen sind. Alternativ können auch die
gleichen Dokumentenelemente in dem Werkstückträger
nacheinander aufgenommen werden, allerdings in an-
derer Reihenfolge als dies in Verbindung mit der Doku-
mentenauswahl-Information der Fall war.
[0019] Es kann vorgesehen sein, mehrere Transport-
einrichtungen mit jeweils mindestens einem Werkstück-
träger gleichzeitig auf der Transportfläche zu bewegen,
um jeweils einem individuellen Transportweg entspre-
chend die Bereitstellungseinrichtungen anzufahren und
ein Dokumentenelement im Stapel aufzunehmen. Die
Bestimmung der Transportwege erfolgt derart, dass Kol-
lisionen zwischen den Transporteinrichtungen vermie-
den sind.
[0020] Der Stapel von Dokumentenelementen kann
beim Herstellen des Dokumentenkörpers in der Heiß-
Kalt-Laminierpresse mehrere Pressstationen durchlau-
fen, in denen beim jeweiligen Pressen des Stapels von
Dokumentenelementen in den mehreren Pressstationen
unterschiedliche Bearbeitungsprofile ausgeführt wer-
den, die sich hinsichtlich eines Temperatur- und / oder
eines Druckprofils unterscheiden. Zwischen den Press-
stationen kann der Stapel von Dokumentenelementen
mittels des Werkstückträgers transportiert werden. In der
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Heiß-Kalt-Laminierpresse können zeitlich parallel meh-
rere Dokumentenkörper mittels jeweiliger Anwendung
von Temperatur- und Druckprofilen hergestellt werden.
[0021] Der Werkstückträger mit dem Stapel von Doku-
mentenelementen kann nach dem Aufnehmen von der
Transporteinrichtung beim Herstellen des Dokumenten-
körpers in der Heiß-Kalt-Laminierpresse entlang einer
Führungseinrichtung geführt verlagert werden. Die Füh-
rungseinrichtung kann in einer Ausgestaltung auf der
Transportfläche angeordnet sein, auf welcher die Trans-
porteinrichtung bewegt wird. Die Führungseinrichtung
kann beispielsweise Führungsschienen aufweisen, ent-
lang welcher der Werkstückträger mit dem Stapel der
Dokumentenelemente nach dem Abnehmen von der
Transporteinrichtung in der Heiß-Kalt-Laminierpresse
bewegt wird. Beispielsweise zum Transportieren zwi-
schen den mehrere Pressstationen.
[0022] Die Werkstückträger können produktspezifisch
ausgestaltet sein, beispielweise derart, dass diese für
die Aufnahme von Folienlagen für Dokumentenkörper
unterschiedlicher Größe unterschiedlich angepasst sind.
Es kann eine Auswahl an produktspezifischen Werk-
stückträgern vorgesehen sein, von denen für die zu nut-
zende Transporteinrichtung in Abhängigkeit von einem
konkret herzustellenden Dokumentenkörper ein produkt-
spezifischer Werkstückträger ausgewählt und wechsel-
bar in der Transporteinrichtung angeordnet wird. Aus-
wahl und Anordnen (Wechseln) der Werkstückträger
kann an einer automatisierten Wechselstation Vorrich-
tung zum Herstellen eines Dokumentenkörpers erfolgen.
Die empfängt dann Steuerdaten, die anzeigen, welcher
produktspezifischer Werkstückträger benötigt wird, um
hierauf diesen auszuwählen und in der Transporteinrich-
tung anzuordnen.
[0023] Die vorangehend in Verbindung mit dem Ver-
fahren zum Herstellen des Dokumentenkörpers für das
Sicherheitsdokument erläuterten Ausgestaltungen kön-
nen in Verbindung mit der Vorrichtung zum Herstellen
des Dokumentenkörpers entsprechend vorgesehen
sein.

Beschreibung von weiteren Ausführunqsbeispielen

[0024] Im Folgenden werden weitere Ausführungsbei-
spiele unter Bezugnahme auf eine Figur erläutert.
[0025] Die einzige Figur zeigt eine schematische per-
spektivische Darstellung einer Vorrichtung 1 zum Her-
stellen eines Dokumentenkörpers eines Sicherheitsdo-
kuments. Auf einer Transportfläche 2, die einstückig oder
aus mehreren Modulen zusammengesetzt ausgebildet
sein kann, werden Werkstückträger 3 mittels einer zuge-
ordneten Transporteinrichtung 4 entlang frei wählbarer
Transportwege verlagert. Zum Beispiel können die
Werkstückträger 3 auf der Transportfläche 2 berührungs-
los (schwebend) verlagert werden. Solche Transportsys-
teme sind in verschiedenen Ausführungsformen als sol-
che bekannt und ermöglichen ein reibungsfreies Bewe-
gen der Transporteinrichtungen 4 über die Transportflä-

che 2.
[0026] Die Werkstückträger 3 können so entlang indi-
viduell bestimmbarer und frei wählbarere Transportwege
zu Bereitstellungseinrichtungen 5 verlagert werden, um
dort jeweils ein oder mehrere Dokumentenelemente 6
aufzunehmen, die in dem Werkstückträger 3 übereinan-
dergestapelt werden. In Verbindung mit dem Herstellen
eines Dokumentenkörpers für ein Sicherheitsdokument
kann so beispielsweise ein Stapel von Folienlagen in
dem Werkstückträger 3 ausgebildet werden. Die unter-
schiedlichen Folienlagen werden als vorkonfektionierte
Folienlagen in den Bereitstellungseinrichtungen 5 bereit-
gestellt.
[0027] Abstände zwischen Elementen und Kompo-
nenten auf der Transportfläche 2, insbesondere zwi-
schen benachbarten Bereitstellungseinrichtungen 5,
werden hierbei so gewählt, dass die Werkstückträger 3
auf der Transportfläche 2 zwischen benachbarten Ele-
menten / Komponenten hindurchbewegt werden können.
[0028] Die Transporteinrichtung 4 mit dem Werkstück-
träger 3 wird dem individuellen Transportweg entspre-
chend zu mehreren der Bereitstellungseinrichtungen 5
bewegt, um dort jeweils ein Dokumentenelement aufzu-
nehmen, beispielsweise eine vorkonfektionierte Folien-
lage, und in dem Werkstückträger 3 einer Stapelreihen-
folge entsprechend abzulegen. Die Stapelreihenfolge
der Dokumentenelemente bestimmt sich nach einer Do-
kumentenauswahl-Information, welche zumindest die
gestapelte Reihenfolge der Dokumentenelemente für
den Dokumentenkörper eines herzustellenden Sicher-
heitsdokuments anzeigt. Der Transportweg der Trans-
porteinrichtung 4 mit dem Werkstückträger 3 von Bereit-
stellungseinrichtung zu Bereitstellungseinrichtung ent-
spricht dann der Reihenfolge der Dokumentenelemente
in dem Stapel.
[0029] Wenn die für einen Dokumentenkörper vorge-
sehenen Dokumentenelemente in dem Werkstückträger
3 der vorgegebenen Reihenfolge entsprechend aufge-
nommen wurden, indem zuvor die mehreren Bereitstel-
lungseinrichtungen 5 angefahren wurden, kann der
Werkstückträger 3 von der Transporteinrichtung 4 auf-
genommen und entlang einer Führungseinrichtung 6 ei-
ner Heiß-Kalt-Laminierpresse 7 zugeführt werden, um in
aufeinanderfolgenden Pressstationen 8 den Dokumen-
tenkörper herzustellen, indem der Stapel von Dokumen-
tenelementen Druck- und Temperaturprofilen entspre-
chend bearbeitet wird, um den Laminationsprozess aus-
zuführen.
[0030] Der so hergestellte Dokumentenkörper kann
dann einer Stanzeinrichtung 9 zugeführt werden, um ei-
nen Dokumentenkörper auszustanzen, welcher seiner-
seits weiteren Bearbeitungsschritten im Prozess der Her-
stellung eines Sicherheitsdokuments zugeführt werden
kann. Die weitere Bearbeitung kann beispielsweise eine
Laserbearbeitung sein, insbesondere zum Ausführen ei-
ner Personalisierung. Umfasst der Dokumentenkörper
einen Chip-Baustein, kann die weitere Bearbeitung das
Einschreiben von Daten in den Chip umfassen, insbe-
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sondere zur Personalisierung des Sicherheitsdoku-
ments.
[0031] Die in der vorstehenden Beschreibung, den An-
sprüchen sowie der Zeichnung offenbarten Merkmale
können sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina-
tion für die Verwirklichung der verschiedenen Ausführun-
gen von Bedeutung sein.

Bezugszeichenliste:

[0032]

1 Vorrichtung zum Herstellen eines Dokumentenkör-
pers eines Sicherheitsdokuments

2 Transportfläche
3 Werkstückträger
4 Transporteinrichtung
5 Bereitstellungseinrichtungen
6 Führungseinrichtung
7 Heiß-Kalt-Laminierpresse
8 Pressstationen
9 Stanzeinrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Dokumentenkör-
pers für ein Sicherheitsdokument, mit:

- Bereitstellen eines Werkstückträgers (3) auf
einer Transporteinrichtung (4);
- Verlagern der Transporteinrichtung (4) mit dem
Werkstückträger (3) zu einer Bereitstellungsein-
richtung (5), mit der Dokumentenelemente be-
reitgestellt werden;
- Aufnehmen eines Dokumentenelements von
der Bereitstellungseinrichtung (5) für einen Sta-
pel von Dokumentenelementen in dem Werk-
stückträger;
- Verlagern der Transporteinrichtung (4) mit dem
Werkstückträger (3) zu mindestens einer weite-
ren Bereitstellungseinrichtung (5), mit der wei-
tere Dokumentenelemente bereitgestellt wer-
den;
- Aufnehmen eines weiteren Dokumentenele-
ments von der mindestens einen weiteren Be-
reitstellungseinrichtung (5) in dem Stapel von
Dokumentenelementen in dem Werkstückträ-
ger (3), wobei das eine weitere Dokumentene-
lement in dem Stapel oberhalb des ersten Do-
kumentenelements einer Stapelreihenfolge der
Dokumentenelemente in einem herzustellen-
den Dokumentenkörper entsprechend angeord-
net wird;
- Verlagern der Transporteinrichtung (4) mit dem
Werkstückträger (3) zu einer Heiß-Kalt-Lami-
nierpresse (7);
- Aufnehmen des Werkstückträgers (3) mit dem

Stapel von Dokumentenelementen von der
Transporteinrichtung (4) und Herstellen eines
Dokumentenkörpers für ein Sicherheitsdoku-
ment mittels Laminieren der Dokumentenele-
mente in dem Stapel von Dokumentenelemen-
ten in der Heiß-Kalt-Laminierpresse (7); und
- Entnehmen des Dokumentenkörpers aus dem
Werkstückträger (3).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stapel von Dokumentenelemen-
ten beim Laminieren der Dokumentenelemente in
der Heiß-Kalt-Laminierpresse (7) in dem Werkstück-
träger (3) verbleibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transporteinrichtung (4)
mit dem Werkstückträger (3) beim Verlagern auf ei-
ner zusammenhängenden Transportfläche (2) ver-
lagert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (4) mit dem
Werkstückträger (3) beim Verlagern auf der zusam-
menhängenden Transportfläche (2) im Wesentli-
chen reibungsfrei bewegt wird.

5. Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
als Dokumentenelement und / oder als weiteres Do-
kumentenelement eine vorkonfektionierte Folienla-
ge in dem Stapel von Dokumentenelementen in dem
Werkstückträger (3) aufgenommen wird, wobei in
der Bereitstellungseinrichtung (5) und / oder der wei-
teren Bereitstellungseinrichtung (5) mehrere vor-
konfektionierte Folienlagen bereitgestellt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mehrere vorkonfektionierte Fo-
lienlagen zum Bereitstellen von einem Rollenmate-
rial getrennt und in der Bereitstellungseinrichtung (5)
aufgenommen werden.

7. Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
weiterhin Folgendes vorgesehen ist:

- Bereitstellen einer Transportsteuereinrich-
tung, die eingerichtet ist, das Verlagern der
Transporteinrichtung (4) zu steuern;
- Bereitstellen einer Dokumentenauswahl-Infor-
mation, welche zumindest die Stapelreihenfolge
für den herzustellenden Dokumentenkörper an-
zeigt, in der Transportsteuereinrichtung;
- Bestimmen eines Transportweges für die
Transporteinrichtung (4) als Reaktion auf das
Bereitstellen der Dokumentenauswahl-Informa-
tion in der Transportsteuereinrichtung, wobei
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der Transportweg ein der Stapelreihenfolge der
Dokumentenelemente entsprechendes Anfah-
ren der Bereitstellungseinrichtung (5) und der
mindestens einen weiteren Bereitstellungsein-
richtung (5) vorsieht; und
- Steuern des Verlagerns der Transporteinrich-
tung (4) entlang des Transportweges mittels der
Transportsteuereinrichtung.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass weiterhin Folgendes vorgesehen ist:

- Bereitstellen einer weiteren Dokumentenaus-
wahl-Information in der Transportsteuereinrich-
tung, wobei die weitere Dokumentenauswahl-
Information eine weitere Stapelreihenfolge für
einen weiteren herzustellenden Dokumenten-
körper anzeigt, welche von der Stapelreihenfol-
ge für den herzustellenden Dokumentenkörper
verschieden ist;
- Bestimmen eines weiteren Transportweges für
die Transporteinrichtung (4) als Reaktion auf
das Bereitstellen der weiteren Dokumentenaus-
wahl-Information in der Transportsteuereinrich-
tung, wobei der weitere Transportweg ein der
weiteren Stapelreihenfolge der Dokumentene-
lemente entsprechendes Anfahren der Bereit-
stellungseinrichtung (5) und der mindestens ei-
nen weiteren Bereitstellungseinrichtung (5) vor-
sieht; und
- Steuern des Verlagerns der Transporteinrich-
tung (4) entlang des weiteren Transportweges
mittels der Transportsteuereinrichtung.

9. Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stapel von Dokumentenelementen beim Her-
stellen des Dokumentenkörpers in der Heiß-Kalt-La-
minierpresse (7) mehrere Pressstationen (8) durch-
läuft, in denen beim jeweiligen Pressen des Stapels
von Dokumentenelementen in den mehreren Press-
stationen (8) unterschiedliche Bearbeitungsprofile
ausgeführt werden, die sich hinsichtlich eines Tem-
peratur- und / oder eines Druckprofils unterscheiden.

10. Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Werkstückträger (3) mit dem Stapel von Doku-
mentenelementen nach dem Aufnehmen von der
Transporteinrichtung (4) beim Herstellen des Doku-
mentenkörpers in der Heiß-Kalt-Laminierpresse (7)
entlang einer Führungseinrichtung (6) geführt verla-
gert wird.

11. Vorrichtung zum Herstellen eines Dokumentenkör-
pers für ein Sicherheitsdokument, mit

- einer Transporteinrichtung (4);

- einem Werkstückträger (3), welcher auf der
Transporteinrichtung (4) angeordnet ist;
- einer Bereitstellungseinrichtung (5), mit der
Dokumentenelemente bereitgestellt sind;
- mindestens einer weiteren Bereitstellungsein-
richtung (5), mit der ein weiteres Dokumenten-
element bereitgestellt ist, welches von dem Do-
kumentenelement verschieden ist; und Heiß-
Kalt-Laminierpresse (7);

wobei die Vorrichtung eingerichtet ist:

- die Transporteinrichtung (4) mit dem Werk-
stückträger (3) zu der Bereitstellungseinrich-
tung (5) zu verlagern;
- ein Dokumentenelement von der Bereitstel-
lungseinrichtung (5) für einen Stapel von Doku-
mentenelementen in dem Werkstückträger (3)
aufzunehmen;
- die Transporteinrichtung (4) mit dem Werk-
stückträger (3) zu der mindestens einen weite-
ren Bereitstellungseinrichtung (5) zu verlagern;
- ein weiteres Dokumentenelement von der min-
destens einen weiteren Bereitstellungseinrich-
tung (5) in dem Stapel von Dokumentenelemen-
ten in dem Werkstückträger (3) aufzunehmen,
wobei das eine weitere Dokumentenelement in
dem Stapel oberhalb des ersten Dokumenten-
elements einer Stapelreihenfolge der Doku-
mentenelemente in einem herzustellenden Do-
kumentenkörper entsprechend angeordnet
wird;
- die Transporteinrichtung (4) mit dem Werk-
stückträger (3) zu der Heiß-Kalt-Laminierpresse
(7) zu verlagern;
- den Werkstückträger (3) mit dem Stapel von
Dokumentenelementen von der Transportein-
richtung (4) aufzunehmen und einen Dokumen-
tenkörper für ein Sicherheitsdokument mittels
Laminieren der Dokumentenelemente in dem
Stapel von Dokumentenelementen in der Heiß-
Kalt-Laminierpresse (7) herzustellen; und
- den Dokumentenkörper aus dem Werkstück-
träger (3) zu entnehmen.
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