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Fig. 2

(57) Abstract: The invention discloses an apparatus for, and a method of, applying a plurality of inlays (27) to cover pages (2a-r)
of a plurality of personalization documents in a continuous process, having a film - applying device (10) for arranging (8) in each
case at least one adhesive film (16), or an adhesive-film portion (16) on each cover page (2a-c) and/or each inlay, having a combi-
ning device (30) for combining (29) a respective cover page (2a-f) and a respective inlay (27) in order to produce a laminated con-
struction (57) such that the adhesive film (16) or the adhesive-film portion (16) is arranged therebetween, and having a first hea-
ting device (37, 38, 41) for heating the adhesive film (16), or the adhesive-film portion (16), in the laminated construction (57) to

a first temperature.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Es wird eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Aufbringen einer Mehrzahl an Inlays (27) auf Umschlagsseiten (2a-r) einer
Mehrzahl an Personalisierungsdokumenten in einem fortlautenden Prozess gezeigt, mit einer Folienauftrageeinrichtung (10) zum
Anordnen (8) von jeweils mindestens einer Klebefolie (16) oder eines Klebefolienabschnittes (16) auf jeder Umschlagsseite (2a-c)
und/oder jedem Inlay, einer Zusammenfithrungseinrichtung (30) zum Zusammenfithren (29) von jeweils einer Umschlagsseite
(2a-f) und jeweils einem Inlay (27) zur Erzeugung eines Mehrschichtautbaus (57) derart, dass die Klebefolie (16) oder der Klebe-
folienabschnitt (16) dazwischen angeordnet ist, und einer ersten Erwdrmungseinrichtung (37, 38, 41 ) zum Erwérmen der Klebe-
folie (16) oder des Klebefolienabschnitts (16) in dem Mehrschichtautbau (57) auf eine erste Temperatur.
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Vorrichtung und Verfahren zum Aufbringen einer Mehrzahl an Inlays auf Umschlagsseiten
von Personalisierungsdokumenten und Personalisierungsdokument

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Aufbringen einer Mehrzahl an
Inlays auf Umschlagsseiten einer Mehrzahl an Personalisierungsdokumenten in einem fort-
laufenden Prozess gemaf den Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 und 8 sowie ein Perso-

nalisierungsdokument gemaf dem Oberbegriff des Patentanspruches 12.

Fir Personalisierungsdokumente, insbesondere Passblichern, ist es bei der neuen Genera-
tion von Passen notwendig, dass sogenannte Inlays, die haufig ein elektronisches Bauteil,
wie beispielsweise einen Chip oder ein Chipmodul aufweisen, und eine Antenne, welche mit
dem Chip bzw. dem Chipmodul verbunden ist, beinhalten, falschungssicher mit Umschlags-
seiten der Passbicher verbunden werden. Hierflr wird bisher das jeweilige Inlay mittels ei-
nes Klebstoffes, der auf die Umschlagsseite des Passbuches, vorzugsweise innenseitig auf-
getragen wird, dauerhaft in das Passbuch eingeklebt. Dies hat zur Folge, dass das Inlay
dauerhaft mit der Umschlagsseite verbunden ist und ein unerwiinschtes Loslésen des Inlays

von der Umschlagsseite die Zerstérung mindestens eines der beiden Teile zur Folge hat.

Derartige Klebeprozesse, bei denen der fllissige oder gelartige Klebstoff auf jede Um-
schlagsseite eines Passportes aufgetragen werden muss, erfordern einen hohen Zeitauf-
wand sowohl hinsichtlich des Auftragungsprozesses als auch hinsichtlich der notwendigen
Aushartezeit, so dass eine Produktion einer groReren Anzahl derartiger Passbiicher inner-
halb einer gemeinsamen Vorrichtung mittels eines Produktionsverfahrens nur langsam

durchgefihrt werden kann. Dies hat zur Folge, dass die Vorrichtung einen geringen Durch-
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satz an zu produzierenden Passbiichern oder Personalisierungsdokumenten im allgemeinen

aufweist.

Demzufolge liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Aufbringen einer Mehrzahl an Inlays auf Umschlagsseiten einer Mehrzahl an
Personalisierungsdokumenten in einem fortlaufenden Prozess zur Verfigung zu stellen, mit
der/dem eine hohe Anzahl an Personalisierungsdokumenten mit integrierten Inlays pro Zeit-
einheit erzeugt werden kann. Ebenso soll ein Personalisierungsdokument, welches mit dem

obigen Verfahren bzw. der obigen Vorrichtung hergestellt ist, gezeigt werden.

Diese Aufgabe wird vorrichtungsseitig durch die Merkmale des Patentanspruches 1 und ver-
fahrensseitig durch die Merkmale des Patentanspruches 8 sowie erzeugnisseitig durch die

Merkmale des Patentanspruches 12 geldst.

Der Kerngedanke der Erfindung liegt darin, dass bei einer Vorrichtung zum Aufbringen einer
Mehrzahl an Inlays auf Umschlagsseiten einer Mehrzahl an Personalisierungsdokumenten in
einem fortlaufenden Prozess folgende Einrichtungen vorzugsweise hintereinander angeord-
net sind:
- eine Folienauftrageeinrichtung zum Anordnen von jeweils mindestens einer Klebefo-
lie oder eines Klebefolienabschnittes auf jeder Umschlagsseite und/oder jedem Inlay;
- eine Zusammenfihrungseinrichtung zum Zusammenfiihren von jeweils einer Um-
schlagsseite und jeweils einem Inlay zur Erzeugung eines Mehrschichtaufbaus der-
art, dass die Klebefolie oder der Klebefolienabschnitt dazwischen angeordnet ist; und
- eine erste Erwdrmungseinrichtung zum Erwarmen der Klebefolie oder des Klebefo-

lienabschnitts in dem Mehrschichtaufbau auf eine erste Temperatur.

Ein erfindungsgemalies Verfahren weist die Schritte des Anordnens von jeweils mindestens
einer der Klebefolien oder einem der Klebefolienabschnitte auf jeder Umschlagsseite
und/oder jedem Inlay, welches vorzugsweise mindestens ein elektronisches Bauteil, wie ein
Chip, und mindestens eine Antenne aufweist mittels der Folienauftrageeinrichtung,

des Zusammenfihrens von jeweils einer der Umschlagsseiten und jeweils einem der Inlays
mittels der Zusammenflhrungseinrichtung zur Erzeugung eines Mehrschichtaufbaus derart,
dass die Klebefolie oder der Klebefolienabschnitt dazwischen angeordnet wird, und

des Erwarmens der Klebefolie oder des Klebefolienabschnittes in dem Mehrschichtaufbau

auf eine erste Temperatur mittels der ersten Erwarmungseinrichtung auf.
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Das Personalisierungsdokument, welches somit aus einem Mehrschichtaufbau aus einer
Umschlagsseite, einer Klebefolie und einem Inlay aufgebaut wird, wobei die Klebefolie wah-
rend des Erwarmungsprozesses als eine weiche und flissige Klebefolie vorliegt und somit
sich unldsbar mit dem zu verbindenden Schichten verbindet, kann somit in einem Inline-
Prozess innerhalb einer gemeinsamen Vorrichtung, die zusatzliche Arbeitsmodule, welche
hier nicht ndher beschrieben werden und zur Personalisierung des Personalisierungsdoku-
mentes bzw. des Passbuches dienen kénnen, aufweisen kann, hergestellt werden und zwar
auf einfache und schnelle Weise. Lange Aushartezeiten sowie lange Auftragezeiten fiir das
Auftragen von einem Klebstoff auf Oberflachen der Umschlagsseiten sind hierbei nicht mehr
zu bertlicksichtigen, da die Klebefolie vorteilhaft mittels eines Aufrollverfahrens schnell und
einfach aufgetragen werden kann und mittels eines schnellen und kontinuierlich durchfiihrba-
ren Erwarmungsprozesses derart mit dem darin enthaltenen Klebstoff erwarmt und abge-
kihlt werden, dass keine wesentlichen Zeitverzégerungen innerhalb des Inline-Prozesses

auftreten.

Die Klebefolie ist hierbei aus hitzeaktivierbarem Klebstoffmaterial, d. h. sie wird ab einer be-
stimmten Temperatur, wie beispielsweise max. 140° C, vorzugsweise 110° C, aktiviert und
hierdurch aufgeweicht. Wenn dies in dem Zustand geschieht, in dem die Klebefolie bereits
zwischen dem Inlay und der Umschlagsseite angeordnet ist, findet durch ein derartiges Auf-
weichen der Klebefolie bzw. des Klebefolienabschnittes in einen weichen und flissigen Kle-
befolienzustand eine unlésbare Verbindung mit den Oberflachen der zu verbindenden
Schichten statt. Hierbei weist der Klebstoff duroplastische Eigenschaften auf, die es unmdég-
lich machen, nach dessen erfolgter Aktivierung und Abkihlung durch ein erneutes Erwarmen
diesen aufzuschmelzen. Dies liegt in der Eigenschaft des Klebstoffes, der durch erneutes
Erwarmen nicht wiederholt weich wird und somit ein unerwlinschtes Trennen des Inlays von
der Umschlagsseite des Personalisierungsdokumentes verhindert. Somit liegt durch die
Verwendung einer derartigen Klebstofffolie bzw. eines derartigen Klebstofffolienabschnittes
ein weiteres Sicherheitsmerkmal fiir Personalisierungsdokumente, insbesondere Passbiicher
und dessen Umschlagsseiten (eCover) vor. Vielmehr wiirde ein derartiges nachtragliches
Trennen des Inlays von der Umschlagsseite zu einer Zerstérung des eCovers in seiner Form
fuhren. Klebstoffe anderer Eigenschaften sind ebenso denkbar. Er muss nicht zwingend du-

roplastische Eigenschaften haben, welche jedoch bevorzugt angewendet werden.
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Vor dem Aufbringen des Inlays auf die Umschlagseite kann dieses in seiner Funktionsfahig-

keit Uberpriift werden.

Die Vorrichtung weist mindestens ein Transportband, jedoch vorzugsweise mehrere hinter-
einander angeordnete Transportbander auf, wobei jedes Transportband bevorzugt jeweils

einem oder mehreren Arbeitsmodulen zugeordnet ist.

Auf dem Transportband sind die Umschlagsseiten und die spateren Mehrschichtaufbauten
des Personalisierungsdokumentes in mindestens einer Reihe hintereinander angeordnet.
Das Transportband I3sst sich in eine Bewegungsrichtung fortbewegen und wahlweise stop-
pen, um einen Arbeitsvorgang, wie den Erwarmungsvorgang, durchzufihren. Alternativ kon-
nen die Transportbander bzw. kann das Transportband fortlaufend fortbewegt werden und
die Bearbeitungsstationen entweder nur kurzzeitig oder durch ein Mitlaufen in Bewegungs-
richtung bearbeitend auf die Umschlagsseiten bzw. die zu erzielenden Produkte, wie Perso-

nalisierungsdokumente, einwirken, welche auf den Transportbandern angeordnet sind.

Eine zweite Erwarmungseinrichtung dient zum Vorerwarmen der Klebefolie oder des Klebe-
folienabschnittes vor, wahrend oder nach deren/dessen Einbau in den Mehrschichtaufbau
auf eine gegentiber der ersten Temperatur niedrigere zweite Temperatur. Dieser Vorerwar-
mungsvorgang hat die Aufgabe, dass hierdurch eine Fixierung der einzelnen Schicht zuein-
ander fiir den nachfolgenden Arbeitsvorgang stattfinden soll, wobei eine bevorzugte zweite

Temperatur im Bereich von 50° C oder weniger liegt.

Dieser Vorerwarmungsprozess dient als Anheftprozess und kann in einem, zwei oder mehre-
ren Schritten durchgefihrt werden. Beispielsweise ist einer Anordnung der Klebefolie auf
einer Oberflache einer Umschlagsseite und das anschlieliende Vorerwarmen zu Anheftzwe-
cken denkbar, und in einem zweiten Schritt nach erfolgtem Auftragen des Inlays bzw. des
Prelaminats auf die bereits aufgetragene Klebefolie ein nochmaliges kurzzeitiges Vorerwar-
men zu Anheftzwecken moglich. Erst anschlie3end findet der endgiiltige erste Erwarmungs-
vorgang statt, der bei einer sehr hohen Temperatur, beispielsweise von max. 140° C, vor-
zugsweise 110° C, zu einer Aktivierung des Klebstofffolie bzw. des Klebstofffolienabschnittes
fuhrt und somit sowohl das Inlay bzw. das Prelaminat als auch die Umschlagsseite oder eine
weitere Seite des Personalisierungsdokumentes miteinander verbindet. Der vorausgegange-

ne Anheftprozess dient auch in erster Linie dazu, den Mehrschichtaufbau der mehreren
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Schichten in seiner Form aufrechtzuerhalten, wahrend der Laminierprozess bzw. der eigent-

liche Klebstoffaktivierungsprozess durchgefihrt wird.

Die erste Erwarmungseinrichtung weist mindestens eine am Mehrschichtaufbau oberseitig
angeordnete erste Erwarmungsplatte und mindestens eine am Mehrschichtaufbau untersei-
tig angeordnete zweite Erwarmungsplatte auf, wobei beide Erwdrmungsplatten von oben und
von unten auf den Mehrschichtaufbau zugefihrt werden kdnnen und wahrend eines Still-
standes des Mehrschichtaufbaus, der auf einem Transportband angeordnet ist, oder wah-
rend des Sichfortbewegens durch eine Mitbewegung der Erwarmungseinrichtung warmend

auf den Mehrschichtaufbau und damit die Klebestofffolie einwirken.

In Bewegungsrichtung des Transportbandes betrachtet ist hinter der Erwarmungseinrichtung
eine Abkihleinrichtung angeordnet, die vorzugsweise aus einer oberseitigen Abklhlplatte
und einer unterseitig angebrachten Abkiihlplatte besteht. Diese beiden Abkihlplatten wirken
ober- und unterseitig auf den Mehrschichtaufbau ein, wobei der Mehrschichtaufbau wieder-
um auf dem Transportband angeordnet ist und entweder kurzzeitig angehalten oder wahrend

des Abklhlungsprozesses durch Mitbewegung der Abklhleinrichtung weiterbewegt wird.

Die Abkuhleinrichtung dient in erster Linie zur schnellen Abkiihlung des hitzeaktivierten Kleb-
stoffes der Klebstofffolie bzw. des Klebstofffolienabschnittes und I&sst eine schnelle Bearbei-
tung einer Vielzahl von hintereinander angeordneten Personalisierungsdokumenten inner-

halb einer gemeinsamen Vorrichtung und dem gemeinsamen Herstellungsverfahren zu.

Die Folienauftrageeinrichtung ist zum Anordnen der Klebefolie oder des Klebefolienabschnit-
tes mit mindestens einer Umlenkrolle zum Umlenken eines die Klebefolie transportierenden
Klebefolientransportbandes im Bereich von Oberflachen der Umschlagsseiten ausgestattet.
Dies ermdglicht ein rollendes Auftragen der Klebefolie im fortlaufenden Prozess in kontinuier-
licher oder diskontinuierlicher Weise auf die Oberflachen der Umschlagsseiten der Persona-
lisierungsdokumente. Hierbei kann der Klebefolienabschnitt derjenige Abschnitt sein, der von
einer endlosen Klebefolie auf den Abschnitt einer Umschlagsseite eines Personalisierungs-
dokumentes abgelegt wird, wobei dann die hintereinander angeordneten Umschlagsseiten
mit einer gemeinsamen durchgehenden Klebefolie noch verbunden sind. In diesem Fall wird
die Klebefolie zwischen den einzelnen Umschlagsseiten voneinander getrennt, so dass jede

Umschlagsseite eine eigene ihm zugeordnete Klebefolie aufweist.
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Das Verfahren zum Aufbringen einer Mehrzahl an Inlays auf die Umschlagsseiten der Per-

sonalisierungsdokumente wird vorteilhaft durch die erfindungsgemalie Vorrichtung realisiert.

Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Vorteile und Zweckmanigkeiten sind der nachfolgenden Beschreibung in Verbindung mit der

Zeichnung zu entnehmen. Hierbei zeigen:

Fig. 1 in einer schematischen Darstellung einen ersten Abschnitt der erfindungs-

gemalen Vorrichtung;

Fig. 2 in einer schematischen Darstellung einen zweiten Abschnitt der erfin-

dungsgemalfien Vorrichtung;

Fig. 3 in einer schematischen Darstellung einen dritten Abschnitt der erfindungs-

gemalen Vorrichtung;

Fig. 4 in einer schematischen Darstellung einen vierten Abschnitt der erfindungs-

gemalen Vorrichtung;

Fig. 5 in einer schematischen vergréfierten Darstellung einen Teil des in Fig. 3

dargestellten Erwarmungs- und Abkihlungsabschnittes; und

Fig. 6 in einer schematischen Darstellung den Aufbau eines erfindungsgemafien

Personalisierungsdokumentes.

In Fig. 1 wird in einer schematischen Darstellung ein erster Abschnitt der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung gezeigt. Einzelne Stapel 1 an Umschlagsseiten von Personalisierungsdo-
kumenten, wie Passblichern, werden einem Transportband 6a zugefiihrt, wobei die Um-
schlagsseiten 2a in einem Ausrichtschritt 3 mittels einer Pick-And-Place-Vorrichtung 4 auf
das Transportband 6a Ubertragen werden, welches unterseitig von einem Plattenelement 7

gehalten wird. Dies entspricht dem Schritt 5.
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Die aufgebrachte Umschlagsseite 2b wird mittels des Transportbandes, welches in Trans-
portbandrichtung 19 bewegt wird, einer Folienauftrageeinrichtung 10 zugefiuhrt, mittels wel-

cher eine Klebefolie oder ein Klebefolienabschnitt aufgetragen wird (Schritt 8).

Auf die Umschlagsseite 2¢ des Personalisierungsdokumentes wird eine Klebefolie 16 in ei-
nem Rollverfahren aufgetragen. Hierfir wird die Klebefolie auf einem Transportband 11, wel-
ches von einer Rolle 12 abgewickelt und anschlieldend ohne die Klebefolie, die auf die Um-
schlagsseite aufgebracht wird, auf einer Rolle 17 wieder aufgewickelt, transportiert und ggf.
zuvor erwarmt, bevor es um die Umlenkrolle 18a umgelenkt wird und ggf. durch Druckbeauf-
schlagung von den beiden Rollen 18a und 18b auf eine Oberflaiche der Umschlagsseite 2¢
aufgetragen wird. Alternativ oder zusatzlich kann ein Erwarmungsvorgang der Klebefolie zu
Anheftzwecken auf die Oberflache der Umschlagsseite 2¢ wahrend des Umlenkens um die
Rolle 18a durch deren Erwarmung oder der Erwarmung der Rolle 18b geschehen. Mittels
Umlenkrollen 13, 14 und 15 findet eine Umlenkung des Transportbandes 11 zwischen der

Umlenkrolle 18a und der aufwickelnden Rolle 17 statt.

Anschlie3end findet in einem Abkuhlungsschritt 9 mittels der Abkiihlungselemente 20 und 21
eine Abklhlung der auf ca. 50° C oder weniger vorerwdrmten Schichtkonstruktion aus der

Umschlagsseite 2d und der darauf angeordneten Klebefolie statt.

In Fig. 2 wird der in Fig. 1 wiedergegebene Schritt der Auftragung der Klebefolie zusammen
mit dem nachfolgenden Schritt der Auftragung des Inlays und einer Vorfixierung desselbigen

auf dem bereits vorhandenen Schichtaufbau gezeigt.

Gleiche und gleichbedeutende Bauteile werden mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Da die Klebefolie fortlaufend auf die voneinander beabstandeten Umschlagsseiten 2a-2d
aufgetragen worden ist, muss ein Schneidvorgang 22 mittels der Schneidvorrichtungen 23,
24, 25 durchgefihrt werden, um die Klebefolie zwischen den einzelnen Umschlagsseiten
voneinander zu trennen. Anschliefdend findet in einem Schritt 26 das Voneinandertrennen
der Umschlagsseiten, zwischen welchen die Klebefolie durchtrennt worden ist, und das Zu-
fihren eines Inlays 27, statt. Das Inlay 27 soll oberseitig auf die Klebefolie aufgetragen wer-
den. Mittels der Rolle 28 wird eine Trennung der Umschlagsseiten beim Ubergang von

Transportband 6a auf das Transportband 6b durchgefiihrt.
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In einem Schritt 29 findet nun das das Aufsetzen des Inlays bzw. des Prelaminats mittels des
Bauelementes 30 auf die Umschlagsseite 2f statt, so dass nun ein Mehrschichtaufbau aus
der Umschlagsseite, der darliber angeordneten Klebefolie und dem darauf angeordneten

Inlay bzw. Prelaminat besteht.

In einem anschliefdenden Fixierungs- oder Anheftschritt 33 wird mittels der beiden Rollen 31,
32 ggf. unter Druckbeaufschlagung ein Vorerwarmungsprozess auf vorzugsweise 50° C oder
weniger durchgeflihrt, um mittels dieses Vorerwarmungsvorganges eine Fixierung samtlicher

Schichten zueinander und im Bezug auf die Umschlagsseite 2g zu erhalten.

In Fig. 3 wird in einer schematischen Darstellung zusatzlich zu dem bereits aus Fig. 2 be-
kannten Abschnitt der weitere Abschnitt der Hitzeaktivierung der Klebstofffolie dargestellt.
Wie in Fig. 3 zu sehen ist, findet ein Ubergang zwischen den beiden Transportbéndern 6b
und 6¢ statt, wobei die Umschlagsseiten 2h, 2i, 2j und 2k zusammen mit der darauf ange-
ordneten Klebefolie und dem Prelaminat bzw. dem Inlay zuerst eine Erwarmungszone 41
und anschlief3end eine Abkiihlungszone 42 durchlaufen. In diesem innerhalb der Erwar-
mungszone 41 stattfindenden Laminierungsprozess 34 und ebenso in dem Abkiihlungsab-
schnitt wird ein zusatzliches Transportband 6d, welches oberseitig zu dem Transportband 6¢
verlauft, angeordnet. Das Transportband 6d weist oberseitig eine Transportrichtung gemaf
dem Pfeil 35 auf. Unterseitig weist das Transportband 6d die gleiche Transportrichtung wie

das Transportband 6¢ oberseitig auf, nadmlich in Richtung des Pfeils 36.

Eine erste Erwarmungsplatte 37 ist oberseitig zu dem Mehrschichtaufbau mit dazwischen
liegendem Transportband 6d und eine zweite Erwarmungsplatte 38 ist unterseitig zu dem
Mehrschichtaufbau mit dazwischen liegendem Transportband 6¢ angeordnet. Ein Durchlau-
fen dieser Erwarmungszone 41 hat fir den Mehrschichtaufbau aus der Umschlagsseite, der
Klebefolie und dem Inlay zur Folge, dass die dazwischen angeordnete Klebefolie kurzzeitig
auf sehr hohe Temperatur, namlich beispielsweise auf max. 140° C, vorzugsweise 110° C,
erwarmt wird und somit eine Hitzeaktivierung des Klebstoffes der Klebefolie erfolgt. Dies hat
zur Folge, dass sich die Klebefolie verflissigt und dauerhaft die Oberflache der Umschlags-

seite mit dem Inlay verbindet.

In einem anschliefdenden Presszonenbereich 35 findet mittels den beiden Andrickrollen 43
und 44 eine Druckbeaufschlagung von oben und unten auf den Mehrschichtaufbau mit den

Umschlagsseiten 2i und 2j statt, um hierdurch eine dauerhafte Laminierungsverbindung her-
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zustellen. Anschlieldend wird in dem Abkihlbereich 42 mittels einer ersten oberseitig ange-
ordneten Abkuhlplatte 39 und einer zweiten unterseitig angeordneten Abkuhlplatte 40 ein
Abkuhlungsprozess an dem Mehrschichtaufbau mit der Umschlagsseite 2k durchgefiihrt.
Dies hat zur Folge, dass eine schnelle Bearbeitung der zuvor erwarmten Personalisierungs-
dokumente in dem kontinuierlich oder diskontinuierlich fortlaufenden Arbeitsprozess bzw.

Inline-Prozess stattfinden kann.

In Fig. 4 wird in einer schematischen Darstellung ein weiterer Abschnitt der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung wiedergegeben. Der Mehrschichtaufbau bzw. das eCover wird mit den Um-
schlagsseiten 2I, 2m und 2n in einem Testarbeitsmodul auf Funktion getestet, um berprifen
zu kdnnen, ob ggf. wahrend des zuvor erfolgten Erwarmungsvorganges Funktionsschaden in
dem Inlay eingetreten sind. Hierflir weist ein weiteres Transportband 6e eine Laufrichtung
gemall den angezeigten Pfeilen auf. Nach dem durchgefiihrten Testverfahren 46 findet mit-
tels einer Pick-And-Place-Einrichtung 47 eine Ubertragung der eCover von dem Transport-
band 6e auf ein Transportband 6f statt, um die eCover mit den Umschlagsseiten 20, 2p, 2q
und 2r zu stapeln und zugleich einer Ausgabe 48 aus der gesamten Vorrichtung erfolgen zu

lassen.

Die Inlays kénnen bereits wahrend der Zuflihrung zu der gesamten erfindungsgemafien Vor-
richtung in einem Testverfahren auf Funktion getestet werden, so dass ggf. nicht funktions-

fahige Inlays vor stattfinden des Einklebevorganges aussortiert werden kénnen.

In Fig. 5 ist in einer schematischen Darstellung der in Fig. 3 wiedergegebene Abschnitt der
erfindungsgemalfien Vorrichtung in vergroRerter Ansicht wiedergegeben. Dieser Darstellung
ist deutlich zu entnehmen, dass die Erwarmungseinrichtung 41 aus einer oberen Erwar-
mungsplatte 37 und einer unteren Erwarmungsplatte 38 besteht. Das oberseitige und unter-
seitige Transportband 6¢ und 6d weisen eine Verlaufsrichtung auf, die eine Arbeitsablaufrich-

tung geman dem Pfeil 36 erlaubt.

Der Mehrschichtaufbau 57 ist unterseitig aus den Umschlagsseiten 2i, 2j und 2k, und ober-
seitig aus den Inlays 27 und dazwischen aus den Klebefolien 16 aufgebaut. Die beiden Rol-
len 53 und 54 werden mittels aufienseitig einwirkenden Kraft, wie sie durch die Bezugszei-
chen 55 und 56 dargestellt werden, auf den Mehrschichtaufbau aufgedrickt und ermdglichen
somit eine feste Verbindung der sich verflissigten Klebefolie mit den dariber oder darunter

liegenden Schichten.
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Die Rollen 49, 50, 51 und 52 dienen zum Umlenken der Transportbander 6¢ und 6d.

In Fig. 6 wird das Personalisierungsdokument in seinem Aufbau naher dargestellt. Es be-
steht oberseitig aus dem Inlay 27, welches beispielsweise die Abmalie 190 x 270 mm auf-
weisen kann, und darunter aus der Klebefolie 16 sowie der Umschlagsseite 2. Dies wird so-

wohl in auseinander gezogener Draufsicht als auch in Seitendarstellung wiedergegeben.
Samtliche in den Anmeldungsunterlagen offenbarten Merkmale werden als erfindungswe-
sentlich beansprucht, sofern sie einzeln oder in Kombination gegeniiber dem Stand der

Technik neu sind.

Bezugszeichenliste

1 Stapel

2a-r Umschlagsseiten

3 Ausrichtschritt

4 Pick-And-Place-Vorrichtung
6a Transportband

7 Plattenelement

9 Abkuhlungsschritt

10 Folienauftrageeinrichtung
11 Transportband

12 Rolle

13, 14,15, 18a, 18b  Umlenkrollen

16 Klebefolie

17 Rolle

19 Transportbandrichtung
20, 21 Abkuhlungselemente

22 Schneidvorgang

23, 24,25 Schneidvorrichtungen

26 Voneinandertrennen

27 Inlay

28 Rolle

29 Aufsetzen
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30

31, 32
33

34

35, 36
37

38

39

40

41

42

43, 44
46

47

48

49, 50, 51, 52
53, 54
55, 56
57

- 11 -

Zusammenflhrungseinrichtung
Roller

Fixierungs- und Anheftschritt
Laminierungsprozess
Transportrichtung

erste Erwarmungsplatte
zweite Erwarmungsplatte
erste Abkihlplatte

zweite Abkihlplatte
Erwdarmungszone
Abklihlungszone
Andrtickrollen

Testverfahren
Pick-And-Place-Einrichtung
Ausgabe

Rollen

Rollen

einwirkende Kraft

Mehrschichtaufbau

PCT/EP2009/053493
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Patentanspriiche

. Vorrichtung zum Aufbringen einer Mehrzahl an Inlays (27) auf Umschlagsseiten (2a-r)

einer Mehrzahl an Personalisierungsdokumenten in einem fortlaufenden Prozess,
gekennzeichnet durch

eine Folienauftrageeinrichtung (10) zum Anordnen (8) von jeweils mindestens einer
Klebefolie (16) oder eines Klebefolienabschnittes (16) auf jeder Umschlags-

seite (2a-c) und/oder jedem Inlay,

eine Zusammenfihrungseinrichtung (30) zum Zusammenfihren (29) von jeweils ei-
ner Umschlagsseite (2a-f) und jeweils einem Inlay (27) zur Erzeugung eines Mehr-
schichtaufbaus (57) derart, dass die Klebefolie (16) oder der Klebefolienabschnitt (16)
dazwischen angeordnet ist, und

eine erste Erwarmungseinrichtung (37, 38, 41) zum Erwarmen der Klebefolie (16)
oder des Klebefolienabschnitts (16) in dem Mehrschichtaufbau (57) auf eine erste

Temperatur.

. Vorrichtung nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch

eine zweite Erwarmungseinrichtung (18a, 18b; 31, 32) zum Vorerwarmen der Klebe-
folie (16) oder des Klebefolienabschnittes (16) vor, wahrend oder nach deren/dessen
Einbau in den Mehrschichtaufbau (57) auf eine gegentiber der ersten Temperatur

niedrigere zweite Temperatur.

. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,dass
die Umschlagsseiten (2a-r) auf mindestens ein sich kontinuierlich oder diskontinuier-
lich fortbewegenden Transportband (6a-f) in mindestens einer Reihe hintereinander

angeordnet sind.
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4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,dass

die erste Erwarmungseinrichtung (37, 38, 42) mindestens eine am Mehrschichtauf-
bau (57) oberseitig angeordnete erste Erwarmungsplatte (37) und mindestens eine
am Mehrschichtaufbau (57) unterseitig angeordnete zweite Erwarmungsplatte (38)

aufweist.

. Vorrichtung nach Anspruch 4,

gekennzeichnet durch

eine in Bewegungsrichtung (36) des Transportbandes (6¢) betrachtet hinter der ers-
ten Erwarmungseinrichtung (37, 38, 41) angeordnete Abkuhleinrichtung (39, 40, 42)
zum Abkuhlen des Mehrschichtaufbaus (57).

. Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,dass
die Abkuhleinrichtung (39, 40, 42) mindestens eine am Mehrschichtaufbau (57) ober-
seitig angeordnete erste Abkulhlplatte (39) und mindestens eine am Mehrschichtauf-

bau (57) unterseitig angeordnete zweite Abkihlplatte (40) aufweist.

. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,dass

die Folienauftrageeinrichtung (10) zum Anordnen der Klebefolie (16) oder des Klebe
folienabschnittes (16) mindestens eine Umlenkrolle (18a) zum Umlenken eines die
Klebefolie (16) transportierenden Klebefolientransportbandes (11) im Bereich von

Oberflachen der Umschlagsseiten (2¢) aufweist.

. Verfahren zum Aufbringen einer Mehrzahl an Inlays (27) auf Umschlagsseiten (2a-r)

eine Mehrzahl an Personalisierungsdokumenten in einem fortlaufenden Prozess,
gekennzeichnet durch

die Schritte des

- Anordnens (8) von jeweils mindestens einer Klebefolie (16) oder eines Klebefolien-
abschnitts (16) auf jeder Umschlagsseite (2¢) und/oder jedem Inlay mittels einer Fo-
lienauftrageeinrichtung (10),

- Zusammenfiihrens (29) von jeweils einer Umschlagsseite (2a-f) und jeweils einem

Inlays (27) mittels einer Zusammenfiihrungseinrichtung (30) zur Erzeugung eines
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9.

10.

11.

12.

- 14 -

Mehrschichtaufbaus (57) derart, dass die Klebefolie (16) oder der Klebefolienab-
schnitt (16) dazwischen angeordnet wird, und

- Erwarmens (41) der Klebefolie (16) oder des Klebefolienabschnitts (16) in dem
Mehrschichtaufbau (57) auf eine erste Temperatur mittels einer ersten Erwarmungs-
einrichtung (37, 38, 41).

Verfahren nach Anspruch 8,

gekennzeichnet durch

den Schritt des Vorerwarmens der Klebefolie (16) oder des Klebefolienabschnitts (16)
vor, wahrend oder nach deren/dessen Einbau in den Mehrschichtaufbau (57) auf eine

gegenlber der ersten Temperatur niedrigere zweite Temperatur.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,dass
die Umschlagsseiten (2a-r) auf mindestens einem sich fortlaufenden Transportband

(6a-f) in mindestens einer Reihe hintereinander angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 8 — 10,

dadurch gekennzeichnet,dass

mittels der Folienauftrageeinrichtung (10) die Klebefolie (16) bzw. der Klebefolienab-
schnitt (16) um mindestens eine Umlenkrolle (18a) im Bereich der Oberflache der

Umschlagsseiten (2¢) umgelenkt wird.

Personalisierungsdokument mit mindestens einer Umschlagsseite (2a-r) und mindes-
tens einem Inlay (27),

gekennzeichnet durch

einen Mehrschichtaufbau (57), der sich aus einer Umschlagsseite (2a-r), einer oder
einem darauf angeordneten Klebefolie (16) oder Klebefolienabschnitt (16) und dem
auf der Klebefolie (16)/dem Klebefolienabschnitt (16) angeordneten Inlay (27) be-
steht, wobei ein Klebstoff der Klebefolie (16)/des Klebefolienabschnitts (16) durch

Erwarmung (41) aktivierbar ist.
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