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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to an installation for treating two-dimensional and/or three-dimensional elements (1), espe-
cially cards, preferably for programming chip cards. Said installation comprises a treatment device (2) with a plurality of treatment
stations (cells) (3) which are preferably equipped with programming heads. A supply unit (4) conveys the elements (1) to be treated
to the treatment device (2), the elements (1) to be treated are handed over to the treatment stations (3), the treated elements (1) are
removed from the treatment stations (3) and are conveyed along by an evacuation device (5). The treatment device (2) is preferably
designed to have treatment stations or cells (3) that lie in one plane. The invention is characterized in that a transfer device (6) is
adapted to take over the elements (1) from the supply unit (4), for loading the elements (1) onto the treatment stations (3), for remov-
ing the treated elements (1) from the treatment stations (3) and for handing over the treated elements (1) to the evacuation device (5).

< (57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zur Bearbeitung flichiger und/oder rdumlicher Teile (1), insbesondere von Karten, vor-
zugsweise zum Programmieren von Chip-Karten, mit einer mehrere Bearbeitungsstationen (Zellen) (3) umfassenden Bearbeitungs-
einrichtung (2), die vorzugsweise mit Programmierkopfen ausgestattet sind, wobei eine Zufiihreinrichtung (4) die zu bearbeitenden

=
=

Teile (1) zur Bearbeitungseinrichtung (2) fordert,

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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wobei die zu bearbeitenden Teile (1) an die Bearbeitungsstationen (3) tibergeben, die bearbeiteten Teile (1) aus den Bearbeitungssta-
tionen (3) entnommen und von einer Abfiihreinrichtung (5) weiter gefordert werden, und wobei die Bearbeitungseinrichtung (2)
mit vorzugsweise in einer Ebene liegenden Bearbeitungsstationen bzw. Zellen (3) ausgebildet ist, ist dadurch gekennzeichnet, dass
eine Transfereinrichtung (6) vorgesehen ist, die zur Ubernahme der Teile (1) aus der Zufiithreinrichtung (4), zum Beladen der Bear-
beitungsstationen (3) mit den Teilen (1), zur Entnahme der bearbeiteten Teile (1) aus den Bearbeitungsstationen (3) und zur Ubergabe

der bearbeiteten Teile (1) an die Abfiihreinrichtung (5) dient.
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VORRICHTUNG ZUR BEARBEITUNG FLACHIGER UND/ODER
RAUMLICHER TEILE, INSBESONDERE VON KARTEN,
VORZUGSWEISE ZUM PROGRAMMIEREN VON CHIP-KARTEN

Die Erfindung betrifft ganz aligemein eine Vorrichtung zur Bearbeitung fléchiger
und/oder rdumlicher Teile, insbesondere von Karten, vorzugsweise zum Program-
mieren von Chip-Karten, mit einer mehrere Bearbeitungsstationen (Zellen) umfas-
senden Bearbeitungseinrichtung, die vorzugsweise mit Programmierkdpfen aus-
gestattet sind, wobei eine Zuflihreinrichtung die zu bearbeitenden Teile zur Bear-
beitungseinrichtung férdert, wobei die zu bearbeitenden Teile an die Bearbeitungs-
stationen Ubergeben, die bearbeiteten Teile aus den Bearbeitungsstationen ent-
nommen und von einer Abflihreinrichtung weiter geférdert werden, und wobei die
Bearbeitungseinrichtung mit vorzugsweise in einer Ebene liegenden Bearbeitungs-
stationen bzw. Zellen ausgebildet ist.

Dabei sei darauf hingewiesen, dass es sich bei den zu bearbeitenden Teilen um
Teile jedweder Art handeln kann, insbesondere um sog. Chip-Karten.

- Im Lichte der voranstehenden Ausfilhrungen geht es hier insbesondere um die
Bearbeitung von Chip-Karten jedweder Art, wobei unter ,Bearbeitung® jedwede Be-
arbeitung zu verstehen ist, beispielsweise das Programmieren solcher Chip-Karten
oder das Beladen der Chip-Karten mit Daten. Folglich geht es hier auch um das
Beladen von als Geldkarten und Kreditkarten genutzten Chip-Karten mit individuel-
len Daten unterschiedlicher Art, so auch von SIM-Karten, SIM-Plug-IN’s, ID-Karten,
etc., die allesamt unter den Begriff Chip-Karten zu subsumieren sind. Des Weiteren
sei darauf hingewiesen, dass das zu programmierende Teil nicht zwingend in Kar-
tenform vorliegen muss. Neben flachigen Gebilden kommen auch rdumliche Ge-
bilde jedweder Art in Frage, insbesondere im miniaturisierten Bereich.

Wenngleich es hier grundsétzlich um die Bearbeitung beliebiger flachiger und/oder
rdumlicher Teile geht, sei zur Vereinfachung der Beschreibung fortan von Chip-
Karten die Rede, wobei dieser Begriff stellvertretend flr beliebige Teile zu versiehen
ist.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Ublicherweise werden Transporteinrichtungen zum schrittweisen Transportieren
der zu bearbeitenden Chip-Karten genutzt, wobei die zu bearbeitenden Chip-Karten
verschiedenen Bearbeitungsstationen zugefiihrt werden. Der Transport der zu bear-
beitenden Chip-Karten erfolgt regeiméBig schrittweise, wobei die Verweildauer in
den Bearbeitungsstationen der Dauer der Transportunterbrechung oder einem viel-
fachen davon entspricht. Entsprechend ist die Durchsatzgeschwindigkeit der Trans-
porteinrichtung von der jeweils langsamsten bzw. am ldngsten arbeitenden Bear-
beitungsstation einer Zeile bestimmt. Besonders zeitintensive Bearbeitungsstatio-
nen werden Ublicherweise zu Arbeitseinheiten zusammengefasst, innerhalb derer
eine gleichzeitige Bearbeitung mehrerer Chip-Karten mdglich ist.

Zum relevanten Stand der Technik wird lediglich beispielhaft auf die DE 199 43 285
A1 verwiesen. Dort sind entsprechend den voranstehenden Ausfihrungen mehrere
Bearbeitungsstationen zu einer oder mehreren Einheiten zusammengefasst, so
dass die Durchsatzgeschwindigkeit der Transportvorrichtung aufgrund der paralle-
len Bearbeitung in den Bearbeitungsstationen erhoht ist. Auch lasst sich dadurch
die Gesamtléange der Fertigungskette reduzieren. Im Konkreten ist bei der gattungs-
bildenden Vorrichtung neben der Transporteinrichtung ein vertikal takiweise ver-
schiebbarer Kontaktierturm vorgesehen, der mehrere Ubereinander liegende Ebe-
nen von zu Arbeitseinheiten zusammengefassten Bearbeitungsstationen umfasst.
Die Ebenen der Bearbeitungsstationen sind parallel zur Ebene der Transportein-
richtung angeordnet. Der Kontaktierturm ist zumindest auf einer Seite offen, so dass
eine Beschickung mit Chip-Karten und eine Entnahme mdglich ist.

Die gatiungsbildende Vorrichtung zur Bearbeitung von Chip-Karten ist jedoch in der
Praxis problematisch, da der Kontaktierturm aufgrund der mehreren (bereinander
liegenden Ebenen entsprechend der Anzahl der Ebenen &ufBerst hoch baut und
somit einen ganz erheblichen Raum bendtigt. AuBerdem fuhrt die lineare Anord-
nung der Ebenen Uber- bzw. untereinander zu einem ganz erheblichen Aufwand in
der erforderlichen Bewegung des Kontaktierturms. Sind zahlreiche Ebenen vorge-
sehen, so ist nach Erreichen der letzten Ebene ein erheblicher Verfahrweg zu be-
wéltigen, um wieder zu der ersten Ebene zu gelangen.

Aus der DE 199 43 285 A1 ist ein in Einzelschritten getakteter Transport von Chip-
Karten bekannt, der selbst bei kurzen Programmierzeiten einen nur begrenzten
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Durchsatz erméglicht. Bei langen Programmierzeiten fiihrt die unglinstige Anord-
nung der Leseeinheiten zu einer schlechten Skalierbarkeit der Parallelverarbeitung,
wodurch der Durchsatz begrenzt ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur
Bearbeitung von flachigen und/oder raumlichen Teilen, insbesondere zum Pro-
grammieren von Chip-Karten derart auszugestalten und weiterzubilden, dass die
voranstehend genannten Probleme zumindest reduziert sind. AuBerdem soll der
Verfahrweg der beweglichen Komponenten reduziert werden, um ndmlich die Ge-
samizeit fiir den Transport zu verringern.

Die voranstehende Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 1 gel6st. Danach ist die erfindungsgeméBe Vor-
richtung dadurch gekennzeichnet, dass eine Transfereinrichtung vorgesehen ist, die
zur Ubernahme der Teile aus der Zuftihreinrichtung, zum Beladen der Bearbei-
tungsstationen mit den Teilen, zur Entnahme der bearbeiteten Teile aus den Bear-
beitungsstationen und zur Ubergabe der bearbeiteten Teile an die Abflhreinrichtung
dient.

Erfindungsgeman ist erkannt worden, dass man bei der Ausgestaltung einer Bear-
beitungseinrichtung auf eine volumindse dreidimensionale Ausgestaltung verzichten
kann, namlich durch Realisierung einer duBerst flachen Bearbeitungseinrichtung,
die insgesamt flachig ausgestaltet ist. Entsprechend liegen die Bearbei-
tungsstationen bzw. die zur Aufnahme der Programmierkdpfe dienenden Zellen in
einer Ebene, so dass die Bearbeitungseinrichtung und damit die gesamte Vor-
richtung zur Bearbeitung von entsprechenden Teilen bzw. von Chip-Karten duf3erst
flach baut. Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dass die Transporteinrichtung in
der gleichen Ebene oder in deren Nahe anzuordnen ist, so dass auch insoweit ein
geringst mégliches Bauvolumen fiir die gesamte Vorrichtung erforderlich ist.

Des Weiteren ist erkannt worden, dass zur Realisierung eines schnellen Beladens
und Entladens der Bearbeitungseinrichtung und somit der Bearbeitungsstationen
eine besondere Transfereinrichtung geeignet ist, die zur Ubernahme der Teile aus
der Zufiihreinrichtung, zum Beladen der Bearbeitungsstationen mit den Teilen, zur
Entnahme der bearbeiteten Teile aus den Bearbeitungsstationen und zur Ubergabe
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der bearbeiteten Teile an die Abflihreinrichtung dient. Somit kommt der Transferein-
richtung eine ganz besondere — erfindungsgeméne ~ Bedeutung zu, da némlich die
Vorkehrung der Transfereinrichtung die Verfahrwege und somit die zum Beladen
und Entladen der Bearbeitungsstationen erforderliche Zeit reduziert.

In vorteilhafter Weise sind die Bearbeitungsstationen gruppenweise in Zeilen ange-
ordnet. Dabei ist es moglich, dass die Zeilen der Bearbeitungseinrichtung im We-
sentlichen horizontal oder im Wesentlichen vertikal angeordnet sind. So lasst sich
die Bearbeitungseinrichtung entweder als flache liegende Matrix oder als flacher
matrixartig aufgebauter Turm realisieren, wobei je Zeile mehrere Bearbeitungsstati-
onen im Sinne von Bearbeitungszellen angeordnet sind. Jeder der Zellen kann ein
Schreib-/Lesegerat zum Bearbeiten der Chip-Karten zugeordnet sein.

In Bezug auf die Ausgestaltung der Transfereinrichtung ist es von Vorteil, wenn
diese mindestens einen Transferschlitten zur Aufnahme der Teile aus der Zuflihrein-
richtung, zum Beladen der Bearbeitungsstationen mit den Teilen, zur Entnahme der
bearbeiteten Teile aus den Bearbeitungsstationen und zur Ubergabe der bearbei-
teten Teile an die Abflhreinrichtung umfasst. Der Transferschlitten kann parallel und
orthogonal zu der Bearbeitungseinrichtung verfahrbar ausgefiihrt sein, so dass die-
ser entlang der unterschiedlichen Zeilen der Bearbeitungseinrichtung und zu den
Bearbeitungsstationen hin verfahrbar ist.

In Bezug auf ein besonders schnelles und mdglichst gleichzeitiges Be- und Entla-
den der Bearbeitungsstationen ist es von weiterem Vorteil, wenn die Transferein-
richtung einen Beladeschiitten zur Aufnahme der Teile von der Zufihreinrichtung
und zum Beladen der Bearbeitungsstationen mit den Teilen und einen Entlade-
schlitten zur Entnahme der bearbeiteten Teile aus den Bearbeitungsstationen und
zur Ubergabe der bearbeiteten Teile an die Abfiihreinrichtung umfasst. Somit ist es
mdglich, die Bearbeitungseinrichtung gleichzeitig mit neuen Teilen zu beladen und
bearbeitete Teile (iber den Entladeschiitten zu entnehmen und weiter zu reichen.
Das Be- und Entladen erfolgt vorzugsweise zeilenweise.

Auch ist es denkbar, dass die Bearbeitungseinrichtung mit den Bearbeitungsstatio-
nen verfahrbar ist, ndmlich quer zur Transporteinrichtung und zur Léngsrichtung der
Transfereinrichtung, wobei die Transfereinrichtung wiederum orthogonal zu der Be-
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arbeitungseinrichtung bewegbar sein kann. Jedoch empfiehit es sich, die Verfahr-
barkeit der relativ schweren und insoweit tragen Bearbeitungseinrichtung komplett
auf die Transfereinrichtung zu verlagern. So ist es von besonderem Vorteil, wenn
der Beladeschlitten und der Entladeschlitten einerseits parallel und andererseits
orthogonal zu der Bearbeitungseinrichtung verfahrbar sind.

In Bezug auf die Anordnung der funktionalen Einheiten der Transfereinrichtung ist
es denkbar, dass der Beladeschlitten und der Entladeschlitten auf der gleichen
Seite der Bearbeitungseinrichtung angeordnet sind. Ebenso ist es denkbar, dass
der Beladeschlitten und der Entladeschlitten auf gegentiberliegenden Seiten der Be-
arbeitungseinrichtung, d.h. beidseitig der Bearbeitungseinrichtung, angeordnet sind.

Im Konkreten ist der Transferschlitten bzw. sind der Beladeschlitten und der Entla-
deschlitten mit einer Schiene, Stange oder dgl. parallel zu der Bearbeitungseinrich-
tung bewegbar und mit der Schiene, Stange oder dgl. oder von dieser weg
orthogonal zu der Bearbeitungseinrichtung verlagerbar. Somit ist es mdglich, die
Schlitten parallel zur Oberflache der Bearbeitungseinrichtung, lber die jeweiligen
Zeilen der Bearbeitungsstationen hinweg, zu bewegen. Zum Beladen und Entladen
der Bearbeitungsstationen lassen sich der Beladeschlitten und der Entiadeschlitten
zu den Bearbeitungsstationen hin und von den Bearbeitungsstationen weg bewe-
gen. Die Teile kénnen lber Manipulatoren, bspw. saugtechnisch, abgelegt und an-
gehoben werden.

Die Zufthreinrichtung und die Abfihreinrichtung kénnen zumindest in etwa in der
Ebene der Bearbeitungseinrichtuhg liegen. Des Weiteren ist es von Vorieil, wenn
die ZufGhreinrichtung eine Zuflhrstation und die Abflhreinrichtung eine Abflhr-
station zum vorzugsweise gleichzeitigen Zuflihren und Abflhren mehrerer Teile,
mdoglichst zeilenweise, umfasst.

Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn die Zuflihrstation und die Abflihrstation linear
zu der Bearbeitungseinrichtung, vorzugsweise in deren Ebene, angeordnet sind.
Ebenso ist es denkbar, dass die Zuflihrstation und die Abfiihrstation versetzt zuein-
ander, ebenfalls vorzugsweise in der Ebene der Bearbeitungseinrichtung, angeord-
net sind.
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Insbesondere im Hinblick auf einen kleinen Bauraum ist es von Vorteil, wenn die
Zuflhrstation und die Abfilhrstation zumindest im Wesentlichen innerhalb des Be-
reichs der Bearbeitungseinrichtung liegen. Auch ist es denkbar, dass die Zufiihrsta-
tion und die Abflihrstation in gegenliberiiegenden Randbereichen der Bearbeitungs-
einrichtung liegen. Des Weiteren kdnnen die Zufuhrstation und die Abflihrstation
innerhalb der Bearbeitungseinrichtung, vorzugsweise in einem in etwa mittigen Be-
reich, nebeneinander liegen. Im Rahmen einer weiteren Alternative ist es denkbar,
dass die Zufiihrstation und die Abflhrstation in etwa auBerhalb des Bereichs der
Bearbeitungseinrichtung, vorzugsweise beidseitig der Bearbeitungseinrichtung,
neben dieser liegen.

In weiter vorteilhafter Weise sind die Zuflihreinrichtung und die Abflihreinrichtung an
gegeniiberliegenden Endbereichen der Bearbeitungseinrichtung ausgebildet. Auch
ist es denkbar, dass die Zufuihreinrichtung und die Abfiihreinrichtung am gleichen
Endbereich der Bearbeitungseinrichtung ausgebildet sind, je nach Bedarf.

Im Rahmen der voranstehend erérterten Mdglichkeiten kann die Zufihreinrichtung
auf einer Seite der Bearbeitungseinrichtung zufiihren und die Abflhreinrichtung auf
der anderen Seite der Bearbeitungseinrichtung abfiihren. Dabei ist es denkbar, dass
die Zuflhreinrichtung und die Abflhreinrichtung zumindest in etwa in der gleichen
Ebene wie die Bearbeitungseinrichtung oder in einer gemeinsamen Ebene neben
oder unter der Bearbeitungseinrichtung liegen, je nach dem, ob die Bearbeitungs-
einrichtung flach im Sinne einer liegenden Matrix oder turmartig im Sinne einer
flachen stehenden Matrix ausgefiihrt ist.

Es gibt nun verschiedene Méglichkeiten, die Lehre der vorliegenden Erfindung in
vorteilhafter Weise auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist einerseits auf die
dem Patentanspruch 1 nachgeordneten Patentanspriiche und andererseits auf die
nachfolgende Erlduterung von Ausflihrungsbeispielen der Erfindung anhand der
Zeichnung zu verweisen. In Verbindung mit der Erlduterung der bevorzugten Aus-
fihrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnung werden auch im Alige-
meinen bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Lehre erlautert. In der
Zeichnung zeigen
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Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

in einer schematischen Ansicht ein erstes Ausflinrungsbeispiel einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung, wobei die Bearbeitungseinrichtung
im Sinne einer flachen Horizontal-Matrix mit einander gegeniibetrlie-
genden, versetzten Zuflihr- und Abflihreinrichtungen ausgefihrt ist,

in einer schematischen Ansicht ein zweites Ausflhrungsbeispiel einer
erfindungsgemé&fBen Vorrichtung, wobei die Bearbeitungseinrichtung
im Sinne einer flachen Horizontal-Matrix mit einander gegentberlie-
genden fluchtenden Zufihr- und Abfiihreinrichtungen ausgefihrt ist,

in einer schematischen Ansicht ein drittes Ausfilhnrungsbeispiel einer
erfindungsgemafBen Vorrichtung, wobei die Bearbeitungseinrichiung
im Sinne einer flachen Horizontal-Matrix mit mittig versetzten Zuftihr-
und Abfuhreinrichtungen ausgefihrt ist,

in einer schematischen Ansicht ein viertes Ausfihrungsbeispiel einer
erfindungsgeméBen Vorrichtung, wobei die Bearbeitungseinrichtung
im Sinne einer flachen Horizontal-Matrix gegenlber der Zufihrein-
richtung, der Abflhreinrichtung und der Transfereinrichtung in der
Ebene der Bearbeitungseinrichtung verfahrbar ist,

in einer schematischen Ansicht die Ausfiihrungsbeispiele aus den Fig.
1, 3 und 4 im Vergleich, insbesondere in Bezug auf die unterschiedli-
chen Vertahrwege,

in einer schematischen Ansicht ein finftes Ausfliihnrungsbeispiel einer
erfindungsgeméaBen Vorrichtung, wobei die Bearbeitungseinrichtung
im Sinne einer flachen Vertikal-Matrix ausgefihrt ist und wobei die
Zuflihreinrichtung und Abf(ihreinrichtung unter der Bearbeitungsein-
richtung verlauft und der Beladeschlitten und der Entladeschlitten der
Transfereinrichtung seitlich der Bearbeitungseinrichtung, auf gegenu-
berliegenden Seiten, vertikal verfahrbar sind,

in einer schematischen Ansicht ein sechstes Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung, wobei die Bearbeitungseinrichtung
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Fig. 8

Fig. 9

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.
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im Sinne einer flachen Vertikal-Matrix ausgeflhrt ist und wobei die
Zufthreinrichtung und Abflihreinrichtung seitlich der Bearbeitungsein-
richtung, in etwa mittig, angeordnet und der Beladeschlitten und der
Enteladeschlitten seitlich der Bearbeitungseinrichtung vertikal verfahr-
bar sind,

in einer schematischen Ansicht ein siebtes Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgeméfien Vorrichtung, wobei die Bearbeitungseinrichtung
im Sinne einer flachen Vertikal-Matrix ausgeflihrt ist und wobei die Be-
arbeitungseinrichtung relativ zu der seitlichen Zuflihreinrichtung und
Abflihreinrichtung sowie zu den seitlichen Beladeschlitten und Entla-
deschlitten vertikal verfahrbar ist,

in einer schematischen Ansicht die Vorrichtungen aus den Fig. 6, 7
und 8 im Vergleich, insbesondere in Bezug auf den vertikalen Ver-
fahrweg,

in einer schematischen Ansicht den Kartenwechsel im Vergleich zwi-
schen Horizontal-Matrix und Vertikal-Matrix,

in einer schematischen Ansicht die Verfahrfreitheit im Vergleich zwi-
schen Horizontal-Matrix und Vertikal-Matrix,

in einer schematischen Ansicht das Prinzip des Be- und Entladens bei
einer Horizontal-Matrix,

in einer schematischen Ansicht das Prinzip des Be- und Entladens bei
einer Vertikal-Matrix,

in einer schematischen Ansicht das Positionieren bei einer Vertikal-
Matrix,

in einer schematischen Ansicht den Hub zum Be- und Entladen bei
einer Vertik-Matrix,
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Fig. 16 in einer schematischen Ansicht das Umgehen der Bearbeitung bzw.
Programmierung bei einer Vertik-Matrix,

Fig. 17,18 in schematischen Ansichten verschiedene Varianten des Antriebs bzw.
der Fihrung des Beladeschlittens und des Entladeschlittens.

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméBen Vorrichtung
zum Programmieren von Karten, wobei es sich hier im Konkreten um Chip-Karten 1
handelt. Die Vorrichtung umfasst eine Bearbeitungseinrichtung 2 mit mehreren in
der Figur nicht gezeigten Bearbeitungsstationen, die zeilenweise angeordnet sind.
Die Zeilen 3 sind angedeutet.

Des Weiteren ist eine Zuflhreinrichtung 4 vorgesehen, die die zu bearbeitenden
Teile 1 zur Bearbeitungseinrichtung 2 foérdert. Die zu bearbeitenden Teile 1 werden
an die Bearbeitungsstationen (ibergeben. Die bearbeiteten Teile 1 werden aus den
Bearbeitungsstationen entnommen und von einer Abflhreinrichtung 5 weiter gefor-
dert. Die Bearbeitungseinrichtung 2 ist mit in einer Ebene liegenden Bearbeitungs-
stationen bzw. Zellen ausgebildet, die entsprechend den voranstehenden Ausfiih-
rungen wiederum zeilenartig angeordnet sind.

Erfindungsgeman ist eine Transfereinrichtung 6 vorgesehen, die zur Ubernahme
. der Teile aus der Zuflihreinrichtung 4, zum Beladen der Bearbeitungsstationen mit
den Teilen 1, zur Entnahme der bearbeiteten Teile 1 aus den Bearbeitungsstationen
und zur Ubergabe der bearbeiteten Teile 1 an die Abfiihreinrichtung 5 dient.

Bei dem in Fig. 1 gezeigten Ausflhrungsbeispiel ist die matrixartige Bearbeitungs-
einrichtung 2 horizontal ausgelegt.

Die Transfereinrichtung 6 umfasst einen Beladeschlitten 7 zur Aufnahme der Teile 1
von der Zufiihreinrichtung 4 und zum Beladen der Bearbeitungsstationen mit den
Teilen 1. Des Weiteren ist ein Entladeschlitten 8 zur Entnahme der bearbeiteten
Teile 1 aus den Bearbeitungsstationen und zur Ubergabe der bearbeiteten Teile 1
an die Abflhreinrichtung 5 vorgesehen. Der Beladeschlitten 7 und der Entlade-
schlitten 8 sind paralle! zu der Bearbeitungseinrichtung 2 angeordnet und jeweils auf
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einander gegenlberliegenden Seiten der Bearbeitungseinrichtung 2 (iber Stangen
9, die bspw. in Form einer Zahnstange oder Kugelumlaufspindel ausgefihrt sind,
gefuhrt. Es ist denkbar, den Beladeschlitten 7 und den Entladeschlitten 8 (iber einen
Zahnriemen zur Bewegung anzutreiben. Beliebige Linearflihrungen sind realisier-
bar.

Fig. 1 zeigt des Weiteren, dass die Zufhreinrichtung 4 eine Zuflhrstation 10 und
die AbfUhreinrichtung 5 eine Abflihrstation 11 zum vorzugsweise gleichzeitigen
Zufihren und Abfliihren mehrerer Teile 1 umfasst. Die Anordnung von Zufiihrstation
10 und Abflihrstation 11 seitlich der Bearbeitungseinrichtung 2 ist erkennbar.

Des Weiteren sei darauf hingewiesen, dass sich der Beladeschlitten 7 und der Ent-
ladeschlitten 8 (ber die Stangen 9 bzw. einen geeigneten Antrieb paraliel zu der
Bearbeitungseinrichtung 2 verfahren lasst. Des Weiteren sind der Beladeschilitten 7
und der Entladeschlitten 8 orthogonal zu der Bearbeitungseinrichtung 2 verlagerbar
bzw. bewegbar, ndmlich um die Teile 1 in die Bearbeitungsstationen einzubringen
bzw. aus den Bearbeitungsstationen zu entnehmen. Durch Verfahren von Bela-
deschlitten 7 und Entladeschlitten 8 lassen sich die jeweiligen Zeilen 3 der Bear-
beitungseinrichtung 2 ansteuern und lassen sich die Teile 1 aus der Zufihrstation
10 entnehmen und in die Abflihrstation 11 ablegen.

Fig. 1 zeigt des Weiteren eine beispielhafte VermaBung, auf deren Grundlage die
Verfahrwege, nicht zuletzt zum Zwecke einer vergleichenden Betrachtung, berech-
net sind.

Fig. 2 zeigt ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgeméBen Vorrichtung,
wobei dort die Zufihreinrichtung 4 und Abflhreinrichtung 5 linear zur Bearbei-
tungseinrichtung 2 angeordnet sind. Entsprechend sind der Beladeschlitten 7 und
Entladeschlitten 8 sowohl quer zur Férdereinrichtung der Zuflihreinrichtung 4 und
Abfiihreinrichtung 5 als auch zu deren Langsrichtung verfahrbar, da namlich die Zu-
fihrstation 10 und Abflihrstation 11 auBerhalb des Bereichs der matrixartigen Bear-
beitungseinrichtung 2 liegen. Alles Weitere ergibt sich aus Fig. 2. Die Verfahrwege
sind entsprechend berechnet und aufgefihrt.
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Fig. 3 zeigt ein drittes Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Vorrichtung,
wobei auch dort die matrixartige Bearbeitungseinrichtung 2 horizontal ausgelegt ist.
Jedoch sind bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausflihrungsbeispiel die Zufiihrstation 10
und die Abflhrstation 11 mittig in der Ebene der matrixartigen Bearbeitungseinrich-
tung 2 angeordnet. Der Beladeschlitten 7 und der Entladeschlitten 8 sind tber die
Bearbeitungseinrichtung 2 hinweg, parallel zu dieser, bewegbar, wobei aufgrund der
Positionierung von Zuflihrstation 10 und Abflhrstation 11 eine seitliche Verlagerung
von Beladeschlitten 7 und Entladeschiitten 8 nicht erforderlich sind. Auch hier sind
die Verfahrwege unter Zugrundelegung der beispielhaften VermaBung dargestelit.

Bei dem in Fig. 4 gezeigten Ausfilhrungsbeispiel ist die matrixartige Bearbeitungs-
einrichtung ebenfalls horizontal angeordnet, jedoch gegeniiber der abseits liegen-
den Zuflhrstation 10 und der ebenfalls abseits liegenden Abfiihrstation 11 verfaht-
bar, namlich orthogonal dazu. Gleiches gilt in Bezug auf den Beladeschlitten 7 und
den Entladeschlitten 8, der sich parallel und orthogonal zu der Bearbeitungsein-
richtung 2 verlagern ldsst, ndmlich zum Zwecke des Einlegens der Teile 1 und der
Entnahme der Teile 1 aus den zeilenweise angeordneten Bearbeitungsstationen.
Auch hier sind die Verfahrwege definiert.

Fig. 5 zeigt im Vergleich die Varianten aus den Fig. 1, 3 und 4, wobei die Verfahr-
wege pro Zykius nebeneinander dargestelit sind. Eine beispielhafte Betrachtung
zeigt Vor- und Nachteile der drei Varianten.

Fig. 6 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméBen Vorrichtung,
wobei dort die matrixartige Bearbeitungseinrichtung 2, im Gegensatz zu den Aus-
flihrungsbeispielen aus den Fig. 1 bis 5, vertikal angeordnet ist. Entsprechend sind
die Zufilhreinrichtung 4 und die Abflihreinrichtung 5 unter der eigentlichen Bearbei-
tungseinrichtung 2, seitlich davon, ausgebildet. Der Beladeschlitten 7 und der Entia-
deschlitten 8 sind auf gegenliberliegenden Seiten der Bearbeitungseinrichtung 2
entlang den Stangen 9 verschiebbar. Die Verfahrwege sind auch hier angegeben.

Fig. 7 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer vertikal angeordneten Bearbei-
tungseinrichtung 2, wobei dort die Zuflhreinrichtung 4 und die Abflhreinrichtung 5
mittig und dabei seitlich der Bearbeitungseinrichtung 2 angeordnet sind. Seitlich da-
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von befinden sich der Beladeschlitten 7 und der Entladeschlitten 8. Auch hier sind
die Verfahrwege unter Zugrundelegung einer VermafBung angegeben.

Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméBen Vorrichtung
mit vertikal angeordneter Bearbeitungseinrichtung 2, wobei dort die seitlich ange-
ordnete Zufiihreinrichtung 4, die Abflihreinrichtung 5, der Beladeschlitten 7 und der
Entladeschlitten 8 ortsfest sind. Die Bearbeitungseinrichtung 2 ist vertikal ver-
schiebbar, um eine exakte Positionierung gegeniliber dem Beladeschlitten 7, dem
Entladeschlitten 8, der Zuflihreinrichtung 4 und der Abflhreinrichtung 5 vornehmen
zu kénnen.

Fig. 9 zeigt eine vergleichende Betrachtung der Vorrichtungen entsprechend den
Fig. 6, 7 und 8, insbesondere mit einem Vergleich der Verfahrwege.

Fig. 10 zeigt einen Vergleich des Kartenwechsels bei Realisierung einer im Sinne
einer Horizontal-Matrix ausgelegten Bearbeitungseinrichtung und einer im Sinne
einer Vertikal-Matrix ausgelegten Bearbeitungseinrichtung. Fig. 10 ist nebst dortiger
Beschreibung selbstredend, so dass sich Ausfiihrungen dazu erlibrigen.

Fig. 11 zeigt abermals einen Vergleich der beiden Varianten — Bearbeitungsein-
richtung mit Horizontal-Matrix und Bearbeitungseinrichtung mit Vertikal-Matrix — in
Bezug auf die ,Verfahrfreiheit“. Auch Fig. 11 ist mit der dortigen Beschreibung
selbstredend.

Fig. 12 zeigt eine Mdglichkeit des Be- und Entladens bei einer als Horizontal-Matrix
ausgefiihrten Bearbeitungseinrichtung, wéhrend Fig. 13 das Be- und Entladen bei

einer als Vertikal-Matrix ausgeflihrten Bearbeitungseinrichtung zeigt.

Fig. 14 zeigt das Positionieren bei einer als Vertikal-Matrix ausgebildeten Bearbei-
tungseinrichtung.

Fig. 15 zeigt bei einer als Vertikal-Matrix ausgefiihrten Bearbeitungseinrichtung den
Hub durch Verschieben eines Keils unter einer Gegenfléche.

Fig. 16 zeigt bei einer als Vertikal-Matrix ausgefiihrten Bearbeitungseinrichtung das
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Umgehen der Programmierung, wie man namlich Karten bspw. ohne Chip durch die
eigentliche Programmierstation schleusen kann.

Die Fig. 17 und 18 zeigen Mdglichkeiten zum Antrieb einerseits des Belade-
schiittens und andererseits des Entladeschlittens, wobei die Schlitten unterschied-
lich gefiihrt sein kdnnen.

SchlieBlich sei angemerkt, dass die voranstehend erdrterten Ausfiihrungsbeispiele
lediglich zur beispielhaften Erdrterung der erfindungsgemaf3en Lehre dienen, diese
jedoch nicht auf die Ausfihrungsbeispiele einschréanken.
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Bezugszeichenliste

1 Chip-Karte, Teil

2  Bearbeitungseinrichtung

3 Zelle mit Bearbeitungsstationen, Bearbei-
tungsstation

4  ZufUhreinrichtung

5  Abflhreinrichtung
6  Transfereinrichtung
7 Beladeschlitten

8 Entladeschlitten

9  Stange

0  Zuflihrstation

1 Abfihrstation
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung flachiger und/oder rdumlicher Teile (1),
insbesondere von Karten, vorzugsweise zum Programmieren von Chip-Karten, mit
einer mehrere Bearbeitungsstationen (Zellen) (3) umfassenden Bearbeitungsein-
richtung (2), die vorzugsweise mit Programmierkdpfen ausgestattet sind, wobei eine
Zufihreinrichtung (4) die zu bearbeitenden Teile (1) zur Bearbeitungseinrichtung (2)
férdert, wobei die zu bearbeitenden Teile (1) an die Bearbeitungsstationen (3) tber-
geben, die bearbeiteten Teile (1) aus den Bearbeitungsstationen (3) entnommen
und von einer Abflinreinrichtung (5) weiter geférdert werden, und wobei die Bearbei-
tungseinrichtung (2) mit vorzugsweise in einer Ebene liegenden Bearbeitungs-
stationen bzw. Zellen (3) ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Transfereinrichtung (6) vorge-
sehen ist, die zur Ubernahme der Teile (1) aus der Zufithreinrichtung (4), zum Be-
laden der Bearbeitungsstationen (3) mit den Teilen (1), zur Entnahme der bear-
beiteten Teile (1) aus den Bearbeitungsstationen (3) und zur Ubergabe der bear-
beiteten Teile (1) an die Abflhreinrichtung (5) dient.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bearbeitungsstationen (3) gruppenweise in Zeilen angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zeilen der
Bearbeitungseinrichtung (2) im Wesentlichen horizontal angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zeilen der
Bearbeitungseinrichtung (2) im Wesentlichen vertikal angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfereinrichtung (6) mindestens einen Transferschlitten zur Aufnahme
der Teile (1) aus der Zuftihreinrichtung (4), zum Beladen der Bearbeitungsstationen
(3) mit den Teilen (1), zur Entnahme der bearbeiteten Teile (1) aus den Bearbei-
tungsstationen (3) und zur Ubergabe der bearbeiteten Teile (1) an die Abfiihrein-
richtung (5) umfasst.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Transfer-
schlitten parallel und orthogonal zu der Bearbeitungseinrichtung (2) verfahrbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transfereinrichtung (6) einen Beladeschlitten (7) zur Aufnahme der Teile (1) von der
Zuftihreinrichtung (4) und zum Beladen der Bearbeitungsstationen (2) mit den
Teilen (1) und einen Entladeschlitten (8) zur Entnahme der bearbeiteten Teile (1)
aus den Bearbeitungsstationen (3) und zur Ubergabe der bearbeiteten Teile (1) an
die Abfiihreinrichtung (5) umfasst.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bearbeitungseinrichtung (2) mit den Bearbeitungsstationen (3) vorzugs-
weise quer zur Transportrichtung und zur Langsrichtung der Transfereinrichtung (6)
verfahrbar ist, wobei die Transfereinrichtung (6) orthogonal zu der Bearbeitungsein-
richtung (2) bewegbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beladeschlitten (7) und der Entladeschlitien (8) einerseits parailel und an-
dererseits orthogonal zu der Bearbeitungseinrichtung (2) verfahrbar sind.

10.  Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beladeschlitten (7) und der Entladeschlitten (8) auf der gleichen Seite der
Bearbeitungseinrichtung (2) angeordnet sind.

11.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Beladeschlitten (7) und der Entladeschlitten (8) auf gegenliberliegenden
Seiten der Bearbeitungseinrichtung (2), d.h. beidseitig, angeordnet sind.

12.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der Transferschlitten bzw. der Beladeschlitten (7) und der Entladeschlitten (8)
entlang oder mit einer Schiene, Stange (9) oder dgl. parallel zu der Bearbeitungs-
einrichtung (2) bewegbar und mit der Schiene, Stange (9) oder dgl. oder von dieser
orthogonal zu der Bearbeitungseinrichtung (2) bewegbar ist.
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13.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufihreinrichtung (4) und die Abflihreinrichtung (5) zumindest in etwa in
der Ebene der Bearbeitungseinrichtung (2) liegen.

14.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufihreinrichtung (4) eine Zuflihrstation (10) und die Abfiihreinrichtung (5)
eine Abflhrstation (11) zum vorzugsweise gleichzeitigen Zuflihren und Abfiihren
mehrerer Teile (1) umfasst.

15.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufuhrstation (10) und die Abfiihrstation (11) linearer zu der Bearbeitungs-
einrichtung (2), vorzugsweise in deren Ebene, angeordnet sind.

16.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zuflihrstation (10) und die Abflhrstation (11) versetzt zueinander, vor-
zugsweise in der Ebene der Bearbeitungseinrichtung (2), angeordnet sind.

17.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufiihrstation (10) und die Abflhrstation (11) zumindest im Wesentlichen
innerhalb des Bereichs der Bearbeitungseinrichtung (2) liegen.

18.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufiihrstation (10) und die Abflihrstation (11) in gegeniberliegenden
Randbereichen der Bearbeitungseinrichtung (2) liegen.

19.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufihrstation (10) und die Abfiihrstation (11) innerhalb der Bearbeitungs-
einrichtung (2), vorzugsweise in einem in etwa mittigen Bereich, nebeneinander lie-
gen.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufilhrstation (10) und die Abflhrstation (11) zumindest im Wesentlichen
auBerhalb des Bereichs der Bearbeitungseinrichtung (2), vorzugsweise beidseitig
neben der Bearbeitungseinrichtung (2), liegen.
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21.  Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufiihreinrichtung (4) und die Abfiihreinrichtung (5) an gegentiberliegenden
Endbereichen der Bearbeitungseinrichtung (2) ausgebildet sind.

22.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufihreinrichtung (4) und die Abflihreinrichtung (5) am gleichen Endbe-
reich der Bearbeitungseinrichtung (2) ausgebildet sind.

23.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufiihreinrichtung (4) auf einer Seite der Bearbeitungseinrichtung (2) zu-
fihrt und die Abflhreinrichtung (5) auf der anderen Seite der Bearbeitungseinrich-
tung (2) abflhrt.

24.  Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufuhreinrichtung (4) und die Abflihreinrichtung (5) zumindest in etwa in
der gleichen Ebene wie die Bearbeitungseinrichtung (2) oder in einer gemeinsamen
Ebene neben oder unter der Bearbeitungseinrichtung (2) liegen.
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