EP 3 781 410 B1

(19)

(12)

(49)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3781 410 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:

01.06.2022 Patentblatt 2022/22
Anmeldenummer: 19730767.1

Anmeldetag: 13.06.2019

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):

(52)

(86)

(87)

B42D 25/47 (2014.01) B42D 25/24 (2014.07)
B42D 25/305 (2014.01) B42D 25/455(2014.07)
B42D 25/46 (2014.01) B42C 9/00 (2006.07)

B42C 13/00(2006.0%) B42C 19/08 (2006.01)
Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):
B42D 25/24; B42C 9/0056; B42C 13/00;
B42C 19/08; B42D 25/305; B42D 25/455;
B42D 25/46; B42D 25/47

Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2019/065577

Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 2019/243167 (26.12.2019 Gazette 2019/52)

(54) FERTIGUNGSANLAGE FUR DIE HERSTELLUNG VON SICHERHEITS- ODER

BUCHDOKUMENTEN

PRODUCTION SYSTEM FOR THE PRODUCTION OF SECURITY OR BOOK-TYPE DOCUMENTS
INSTALLATION DE FABRICATION SERVANT A PRODUIRE DES DOCUMENTS DE SECURITE OU

DES LIVRES

(84)

(30)

(43)

(73)

(72)

Benannte Vertragsstaaten:

AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Prioritat: 20.06.2018 DE 102018004914

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
24.02.2021 Patentblatt 2021/08

Patentinhaber: Muehlbauer GmbH & Co. KG
93426 Roding (DE)

Erfinder:
SCHILDE, Peter
93194 Kirchenrohrbach (DE)

(74)

(56)

MUELLER, Stefan
08297 Zwoenitz (DE)
FLOECK, Thomas
93489 Schorndorf (DE)

Vertreter: Schmidt, Steffen J.
Wouesthoff & Wuesthoff
Patentanwailte PartG mbB
Schweigerstrasse 2

81541 Miinchen (DE)

Entgegenhaltungen:

WO-A2-2017/076872 DE-A1-102016 218 046

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 781 410 B1 2

Beschreibung
Hintergrund

[0001] Sicherheitsdokumente wie zum Beispiel Reise-
passe werden Ublicherweise zunachst in groen Ferti-
gungsmengen als Rohdokumente hergestellt und an-
schlielend personalisiert. Insbesondere Reisepdsse
werden ublicherweise als Buchdokument mit einem Do-
kumentenumschlag und einem in den Dokumentenum-
schlag eingebrachten mehrseitigen, insbesondere ver-
nahten, Papierstapel (auch: Paperset) hergestellt. Fer-
ner ist es bekannt, elektronische Vorrichtungen bzw.
Bauteile, zum Beispiel beriihrungslos auslesbare RFID-
Transponder, in die Sicherheits- oder Buchdokumente
zu integrieren, um den Sicherheits- oder Buchdokumen-
ten weitere Sicherheitsmerkmale hinzuzufiigen. Es kon-
nen sowohl vorprogrammierte als auch frei programmier-
bare elektronische Vorrichtungen bzw. Bauteile in die Si-
cherheitsdokumente integriert werden, um zum Beispiel
personenbezogene Daten zu speichern oder die Uber-
prifung der Integritat des Sicherheitsdokuments durch
einen individuell auslesbaren elektronischen Dokumen-
tenschlissel zu ermdglichen.

[0002] Die Fertigung von Sicherheitsdokumenten mit
elektronischen Vorrichtungen bzw. Bauteilen ist jedoch
aufwendig. Entweder mussen die Bauteile in hierfir vor-
gesehene Ausnehmungen oder Vertiefungen, zum Bei-
spiel des Dokumentenumschlags oder eines geeigneten
Inlays, eingepasst und befestigt werden, damit keine von
einer Oberflache des Sicherheitsdokuments hervorste-
hende Elemente entstehen, oder die Bestandteile der
Sicherheitsdokumente, zum Beispiel Sicherheits-Inlays,
missen bereits originar mit den elektronischen Vorrich-
tungen bzw. Bauteilen gefertigt werden. Dieses ist jedoch
sehr kostenintensiv und ermdglicht keine Flexibilitat der
Fertigungsprozesse, zum Beispiel die Verwendung ver-
schiedenartiger elektronischer Bauteile fiir verschiedene
Typen von zu fertigenden Sicherheitsdokumenten. Ein
weiterer Nachteil bekannter Verfahren zur Fertigung von
Sicherheits- oder Buchdokumenten, insbesondere mit
elektronischen Vorrichtungen oder Bauteilen, istes, dass
die elektronischen Bauteile aus dem Sicherheitsdoku-
ment nachtraglich herausgeldst und/oder ausgetauscht
werden kdnnen, zum Beispiel durch das Herauslosen
bzw. Austauschen eines Sicherheits-Inlays oder eines
Papersets aus einem Buchdokument. Hierdurch kann
zum Beispiel die Integritat eines elektronisch auslesba-
ren Dokumentenschlussels unterlaufen werben.

[0003] WO 2017/076872 A2 offenbart eine Fertigungs-
anlage fur die Herstellung von Sicherheits- oder Buch-
dokumenten, aufweisend - eine Hauptférdervorrichtung,
welche dazu ausgebildet und angeordnet ist, eine erste
Fertigungskomponente fir ein Sicherheits- oder Buch-
dokument entlang einer Hauptférderrichtung zu férdern;
eine erste Nebenfordervorrichtung, welche dazu ausge-
bildet und angeordnet ist, zumindest eine zweite Ferti-
gungskomponente fiir ein Sicherheits- oder Buchdoku-
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ment entlang einer ersten Nebenforderrichtung zu for-
dern; eine erste Erwarmungseinheit, welche dazu aus-
gebildet und angeordnet ist, einen Klebstoff zu erwar-
men; eine erste Beschichtungsvorrichtung, welche dazu
ausgebildet und angeordnetist, den erwarmten Klebstoff
zumindest auf einen Teil einer Oberflache der zweiten
Fertigungskomponente aufzutragen; eine Thermopres-
se, welche dazu ausgebildetund angeordnetist, die erste
Fertigungskomponente und die auf der ersten Ferti-
gungskomponente angeordneten Fertigungskomponen-
ten miteinander zu verpressen.

[0004] WO 2017/076872 A2 offenbart nicht, dass die
Fertigungsanlage eine erste Positionierungsvorrichtung
aufweist, welche dazu ausgebildet und angeordnet ist,
die zweite Fertigungskomponente mit dem erwarmten
Klebstoff auf der ersten Fertigungskomponente anzuord-
nen.

[0005] DE 10 2016 218046 A1 offenbart eine Ferti-
gungsanlage ohne Beschichtungsvorrichtung.

Zugrundeliegendes Problem

[0006] Trotz vorhandener Verfahren und Vorrichtun-
gen zur Fertigung von Sicherheits- oder Buchdokumen-
ten besteht weiter Bedarf an verbesserten Verfahren und
Vorrichtungen zur Fertigung derselben.

[0007] Insbesondere soll ein Verfahren bzw. eine Vor-
richtung bereitgestellt werden, die eine Effizienz der Fer-
tigung von Sicherheits- oder Buchdokumenten erhdht
und/oder eine nachtragliche Veranderung bzw. Fal-
schung der zu fertigenden Sicherheits- oder Buchdoku-
mente zumindest erschwert.

Vorgeschlagene Lésung

[0008] Diese Aufgabe wird von einer Fertigungsanlage
nach dem Anspruch 1 und von einem Verfahren nach
dem Anspruch 19 gel6st. Vorteilhafte Ausgestaltungen
werden durch die Anspriiche 2 bis 18 definiert.

[0009] Eine Fertigungsanlage fur die Herstellung von
Sicherheits- oder Buchdokumenten hat eine Hauptfor-
dervorrichtung, welche dazu ausgebildet und angeord-
net ist, eine erste Fertigungskomponente fiir ein Sicher-
heits- oder Buchdokument entlang einer Hauptférder-
richtung zu fordern. Eine erste Nebenfordervorrichtung
ist dazu ausgebildet und angeordnet, zumindest eine
zweite Fertigungskomponente fiir ein Sicherheits- oder
Buchdokument entlang einer ersten Nebenférderrich-
tung zu férdern. Eine erste Erwarmungseinheit ist dazu
ausgebildet und angeordnet, einen Klebstoff zu erwar-
men. Eine erste Beschichtungsvorrichtung ist dazu aus-
gebildet und angeordnet, den erwarmten Klebstoff zu-
mindest auf einen Teil einer Oberflache der zweiten Fer-
tigungskomponente aufzutragen. Eine erste Positionie-
rungsvorrichtung ist dazu ausgebildet und angeordnet,
die zweite Fertigungskomponente mit dem erwarmten
Klebstoff auf der ersten Fertigungskomponente anzuord-
nen. Eine Thermopresse ist dazu ausgebildet und ange-
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ordnet, die erste Fertigungskomponente und die auf der
ersten Fertigungskomponente angeordneten Ferti-
gungskomponenten miteinander zu verpressen. Dabei
ist zumindest die erste Beschichtungsvorrichtung ferner
dazu ausgebildet und angeordnet, zumindest so viel er-
warmten Klebstoff auf zumindest einen Teil der zweiten
Fertigungskomponente aufzutragen, dass von der Ober-
flache der zweiten Fertigungskomponente erhabene Ele-
mente von dem erwarmten Klebstoff umformt werden,
sodass der erwarmte Klebstoff auf der zweiten Ferti-
gungskomponente eine im wesentliche plane Klebstoff-
kontaktflaiche ohne erhabene Elemente ausbildet.
[0010] Eine Fertigungsanlage fiir die Herstellung von
Sicherheits- oder Buchdokumenten, weist eine Haupt-
fordervorrichtung auf, welche dazu ausgebildet und an-
geordnet ist, eine erste Fertigungskomponente fir ein
Sicherheits- oder Buchdokument entlang einer Hauptfor-
derrichtung zu fordern. Eine erste Nebenférdervorrich-
tung ist dazu ausgebildet und angeordnet, zumindest ei-
ne zweite Fertigungskomponente fiir ein Sicherheits-
oder Buchdokument entlang einer ersten Nebenférder-
richtung zu férdern.

[0011] Auf einer Oberflache der zweiten Fertigungs-
komponente kdnnen, insbesondere elektronische Vor-
richtungen oder Bauteile angeordnet sein.

[0012] Eine erste Erwarmungseinheit ist dazu ausge-
bildet und angeordnet, einen Klebstoff zu erwarmen.
Weiter ist eine erste Beschichtungsvorrichtung dazu aus-
gebildet und angeordnet, den erwadrmten Klebstoff zu-
mindest auf einen Teil einer Oberflache der zweiten Fer-
tigungskomponente aufzutragen. Der Klebstoff kann ins-
besondere auf einen Teil einer Oberflache, auf der elek-
tronische Vorrichtungen oder Bauteile angeordnet sind,
aufgetragen werden.

[0013] Ferneristeine erste Positionierungsvorrichtung
dazu ausgebildetund angeordnet, die zweite Fertigungs-
komponente mit dem erwarmten Klebstoff auf der ersten
Fertigungskomponente anzuordnen. Die zweite Ferti-
gungskomponente kann so auf der ersten Fertigungs-
komponente angeordnet werden, dass der Klebstoff eine
Haftverbindung zwischen der ersten und der zweiten Fer-
tigungskomponente herstellt.

[0014] Eine Thermopresse ist dazu ausgebildet und
angeordnet, die erste Fertigungskomponente und die auf
der ersten Fertigungskomponente angeordneten Ferti-
gungskomponenten miteinander zu verpressen. Ein Ver-
pressen der Fertigungskomponenten bezeichnet hierbei
das vorubergehende Austiben einer Druckkraft auf die
aufeinander angeordneten Fertigungskomponenten der-
art, dass die auf der ersten Fertigungskomponente an-
geordnete/n Fertigungskomponente/n in Richtung der
ersten Fertigungskomponente gepresst werden.

[0015] Zumindest die erste Beschichtungsvorrichtung
ist hierbei dazu ausgebildet und angeordnet, zumindest
so viel erwarmten Klebstoff auf zumindest einen Teil der
zweiten Fertigungskomponente aufzutragen, dass -
wenn die aufzutragen, dass - wenn die von der Oberfla-
che der zweiten Fertigungskomponente erhabene Ele-
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mente, zum Beispiel elektronische Bauteile, aufweist -
die von der Oberflache der zweiten Fertigungskompo-
nente erhabenen Elemente von dem erwdrmten Kleb-
stoff zumindest teilweise umformt werden, sodass der
erwarmte Klebstoff auf der zweiten Fertigungskompo-
nente eine plane Klebstoffkontaktflache ohne erhabene
Elemente ausbildet. Diese plane Klebstoffkontaktflache
ohne erhabene Elemente kann die Haftverbindung zur
ersten Fertigungskomponente derart herstellen, dass die
erste und/oder die zweite Fertigungskomponente und
der Klebstoff die erhabenen Elemente, welche auf der
zweiten Fertigungskomponente angeordnet sein kon-
nen, im Zusammenwirken vollstdndig umschliel3en.
[0016] Das Vorhandensein von erhabenen Elementen
auf der Oberflache der zweiten Fertigungskomponente,
auf welche von der ersten Beschichtungseinheit zumin-
dest teilweise Klebstoff aufgetragen wird, ist keine zwin-
gende Voraussetzung. Sind keine erhabenen Elemente
auf der Oberflache der zweiten Fertigungskomponente,
auf welche von der ersten Beschichtungseinheit zumin-
dest teilweise Klebstoff aufgetragen wird, vorhanden, so
bildetder Auftrag des Klebstoffs eine plane Kontaktflache
aus, wobei in diesem Fall keine Anforderungen an die
Materialstarke/Dicke des Klebstoffauftrags gestellt wer-
den. Sind jedoch erhabene Elemente auf der Oberflache
der zweiten Fertigungskomponente, auf welche von der
ersten Beschichtungseinheit zumindest teilweise Kleb-
stoff aufgetragen wird, vorhanden, so muss die Materi-
alstéarke/Dicke des Klebstoffauftrags zumindest so
grol/hoch sein, dass der Klebstoff die erhabenen Ele-
mente zumindest teilweise umformt und sich eine plane
Klebstoffkontaktfliche ohne erhabene Elemente ergibt.
[0017] Auch Unebenheiten auf der Oberflache der
zweiten Fertigungskomponente, auf welche von der ers-
ten Beschichtungseinheit zumindest teilweise Klebstoff
aufgetragen wird, kdnnen von der Klebstoffschicht kom-
pensiert werden, sodass sich eine plane Klebstoffkon-
taktflache ergibt.

[0018] Optional kann zumindest die erste Beschich-
tungsvorrichtung dazu ausgebildet und angeordnet sein,
zumindest so viel erwarmten Klebstoff auf zumindest ei-
nen Teil der zweiten Fertigungskomponente aufzutra-
gen, dass von der Oberflache der ersten Fertigungskom-
ponente erhabene Elemente, zum Beispiel elektronische
Bauteile, von dem erwarmten Klebstoff umformt werden,
sobald die zweite Positionierungsvorrichtung die zweite
Fertigungskomponente mit dem erwarmten Klebstoff auf
der ersten Fertigungskomponente anordnet. Die erste
und die zweite Fertigungskomponente und der Klebstoff
kénnen die erhabenen Elemente der ersten Fertigungs-
komponente, zum Beispiel elektronische Bauteile, im Zu-
sammenwirken vollstdndig umschlief3en.

[0019] Ein Vorteil einer solchen Vorrichtung ist es,
dass zum Beispiel die elektronischen Bauteile oder sons-
tigen erhabenen Elemente nicht in hierfiir vorzubereiten-
de Vertiefungen oder Ausnehmungen einer Fertigungs-
komponente zu positionieren und/oder zu befestigen
sind. Vielmehr werden die Bauteile/Vorrichtungen von
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dem erwarmten und somit erweichten/aufgeschmolze-
nen Klebstoff derart umformt, dass die Bauteile/Vorrich-
tungen in der Klebstoffschicht, welche die erste und die
zweite Fertigungskomponente verbindet, formschlissig
aufgenommen sind und von dieser, zumindest nach ei-
nem Abkihlen des Klebstoffs und/oder einem Verpres-
sen der Fertigungskomponenten, nur schwer zerst6-
rungsfrei l6sbar sind.

[0020] Optional kann eine zweite Nebenférdervorrich-
tung dazu ausgebildet und angeordnet sein, eine dritte
Fertigungskomponente fiir ein Sicherheits- oder Buch-
dokument entlang einer zweiten Nebenforderrichtung zu
fordern. Hierbei kann eine zweite Erwarmungseinheit da-
zu ausgebildet und angeordnet sein, einen Klebstoff zu
erwarmen. Ferner kann eine zweite Beschichtungsvor-
richtung dazu ausgebildet und angeordnet sein, den er-
warmten Klebstoff zumindest auf einen Teil der dritten
Fertigungskomponente aufzutragen. Eine zweite Positi-
onierungsvorrichtung kann dazu ausgebildet und ange-
ordnet sein, die dritte Fertigungskomponente mit dem
erwarmten Klebstoff auf der ersten und/oder der zweiten
Fertigungskomponente anzuordnen. Insbesondere kann
die Anordnung der Fertigungskomponenten durch die
Fertigungsanlage stapelweise erfolgen, sodass die zwei-
te Fertigungskomponente auf der ersten Fertigungskom-
ponente angeordnet wird und anschlieRend die dritte
Fertigungskomponente auf der zweiten Fertigungskom-
ponente angeordnet wird.

[0021] Weiter kann die zweite Beschichtungsvorrich-
tung ferner dazu ausgebildet und angeordnet sein, zu-
mindest so viel erwarmten Klebstoff auf zumindest einen
Teil der dritten Fertigungskomponente aufzutragen, dass
von der Oberflache der dritten Fertigungskomponente
erhabene Elemente von dem erwarmten Klebstoff um-
formt werden, sodass der erwarmte Klebstoff auf der drit-
ten Fertigungskomponente eine plane Klebstoffkontakt-
flache ohne erhabene Elemente ausbildet.

[0022] Optional kann die zweite Beschichtungsvor-
richtung dazu ausgebildet und angeordnet sein, zumin-
dest so viel erwarmten Klebstoff auf zumindest einen Teil
derdritten Fertigungskomponente aufzutragen, dass von
der Oberflache der ersten und/oder zweiten Fertigungs-
komponente erhabene Elemente, zum Beispiel elektro-
nische Bauteile, von dem erwarmten Klebstoff umformt
werden, sobald die Positionierungsvorrichtung die dritte
Fertigungskomponente mit dem erwarmten Klebstoff auf
der ersten und/oder zweiten Fertigungskomponente an-
ordnet. Die erste und/oder zweite und die dritte Ferti-
gungskomponente und der Klebstoff kdnnen die erhabe-
nen Elemente der ersten und/oder zweiten Fertigungs-
komponente, zum Beispiel elektronische Bauteile, im Zu-
sammenwirken vollstandig umschlief3en.

[0023] Mit anderen Worten kann in einer Variante ein
schichtweiser Aufbau des Sicherheitsdokuments erfol-
gen, wobei eine Mehrzahl von Fertigungselementen je-
weils aufeinander oder teilweise nebeneinander auf dem
ersten Fertigungselement angeordnet werden, wobei je-
des Fertigungselement mit zumindest einem weiteren
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Fertigungselement mit einem Klebstoff verbunden sein
kann, welcher auf den jeweiligen Fertigungselementen
angeordnete erhabene Elemente, insbesondere elektro-
nische Bauteile formschlissig umschlief3t, sodass der
hergestellte schichtweise Aufbau des Sicherheitsdoku-
ments keine erhabenen Elemente/Bauteile an einer Au-
Renflache aufweist.

[0024] In einem Realisierungsbeispiel kann die erste
Fertigungskomponente ein Umschlag fir ein Sicher-
heits- oder Buchdokument sein und die zweite Ferti-
gungskomponente kann ein Umschlaginlay fir ein Si-
cherheits- oder Buchdokument miteinem auf einer Ober-
flache des Umschlaginlays positionierten RFID-Trans-
ponder sein. Die Oberflache des Umschlaginlays, auf
welcher der RFID-Transponder positioniert ist, kann
durch die erste Beschichtungsvorrichtung mit dem er-
warmten Klebstoff so beschichtet werden, dass der er-
warmte Klebstoff den RFID-Transponder umformt, so-
dass der erwarmte Klebstoff auf der Oberflache des Um-
schlaginlays eine plane Kontaktflache ausbildet. Die ers-
te Positionierungsvorrichtung kann das Umschlaginlay
mit dem erwarmten Klebstoff so auf dem Umschlag an-
ordnen, dass die plane Kontaktflache des erwarmten
Klebstofsf in Anlage mit dem Umschlag, insbesondere
mit einer Innenseite des Umschlags, gebracht wird. An-
schlielRend kann der Umschlag mit dem eingeklebten
Umschlaginlay verpresst und/oder gekiihlt werden. Hier-
durch kann ein Sicherheits- bzw. Buchdokumente mit ei-
nem integrierten RFID-Transponder hergestellt werden,
ohne dass flir den RFID-Transponder im Vorhinein Ver-
tiefungen und/oder Ausnehmungen, zum Beispiel im
Umschlag des Sicherheits- bzw. Buchdokuments herge-
stelltwerden mussten. Auch eine exakte Ausrichtung des
RFID-Transponders auf dem Umschlaginlay kann hier-
bei entfallen. Eine Fertigungseffizienz kann hierdurch ge-
steigert werden und Fertigungskosten kénnen gesenkt
werden.

[0025] In einer Weiterbildung kdnnen durch die erste
und/oder zweite Nebenférdervorrichtung jeweils mehre-
re, insbesondere jeweils zwei, Fertigungselemente par-
allel entlang der jeweiligen Nebenférderrichtung gefor-
dertwerden. Weiter kénnen die jeweils parallel geférder-
ten Fertigungskomponenten jeweils durch die erste oder
zweite Beschichtungseinrichtung mit Klebstoff beschich-
tet werden und jeweils durch die erste oder zweite Posi-
tionierungseinrichtung, entweder gleichzeitig/parallel
oder nacheinander/sequentiell, auf der ersten und/oder
der zweiten Fertigungskomponente angeordnet werden.
Zum Beispiel kdnnen gleichzeitig zwei Umschlaginlays
durch die erste Nebenférdervorrichtung geférdert wer-
den, durch die erste Beschichtungsvorrichtung mit dem
erwarmten Klebstoff beschichtet werden und durch die
erste Positionierungsvorrichtung auf einem Umschlag fur
ein Buchdokument, insbesondere auf einer Innenseite
des Umschlags, angeordnetwerden. Insbesondere kann
jeweils ein Umschlaginlay auf eine Halfte bzw. auf eine
Innenseite eines Umschlags fur ein Buchdokument an-
geordnet/aufgeklebt werden.



7 EP 3 781 410 B1 8

[0026] In einem alternativen Realisierungsbeispiel
kann die erste Fertigungskomponente ein vernahter Pa-
pierstapel/Paperset fiir ein Sicherheits- oder Buchdoku-
ment sein und die zweite Fertigungskomponente kann
ein Umschlaginlay fir ein Sicherheits- oder Buchdoku-
ment mit einem auf einer Oberflache des Umschlaginlays
positionierten RFID-Transponder sein. Die dritte Ferti-
gungskomponente kann hierbei ein Umschlag fir ein Si-
cherheits- oder Buchdokument sein. Hierbei kann das
Umschlaginlay durch die erste Positionierungsvorrich-
tung auf den Papierstapel/Paperset angeordnet/aufge-
klebt werden, wobei der Umschlag wiederum durch die
zweite Positionierungsvorrichtung auf dem Umschlagin-
lay und/oder auf dem Papierstapel/Paperset angeord-
net/aufgeklebt werden kann.

[0027] In einer Weiterbildung kénnen insbesondere
zwei Umschlaginlays durch die erste Positionierungsvor-
richtung auf den vernahten Papierstapel/Paperset ange-
ordnet/aufgeklebt werden, wobei der Umschlag wieder-
um durch die zweite Positionierungsvorrichtung auf die
Umschlaginlays angeordnet/aufgeklebt werden kann.
[0028] In einer Variante kann die Fertigungsanlage
weiter ein erstes Vorratsmagazin, welches dazu ausge-
bildet und angeordnet ist, eine Mehrzahl von ersten Fer-
tigungskomponenten bereitzustellen, und/oder einen
ersten Vereinzelungsmechanismus, welcher dazu aus-
gebildet und angeordnet ist, die bereitgestellten ersten
Fertigungskomponenten zu vereinzeln und an die Haupt-
fordervorrichtung zu tGbergeben, aufweisen.

[0029] Ferner kann die Fertigungsanlage eine erste
Zentrierstation aufweisen, welche dazu ausgebildet und
angeordnet ist, die von der Hauptférdervorrichtung ge-
forderten Fertigungskomponenten anhand einer vorbe-
stimmten Soll-Position auszurichten. Die erste Zentrier-
station kann die geférderten Fertigungskomponenten
zum Beispiel mit hierfir geeigneten Anschlagelementen
zum Beispiel in x- und/oder y-Richtung ausrichten.
[0030] In einer Variante kann die Fertigungsanlage
weiter ein zweites Vorratsmagazin, welches dazu aus-
gebildet und angeordnet ist, eine Mehrzahl von zweiten
Fertigungskomponenten bereitzustellen, und/oder einen
zweiten Vereinzelungsmechanismus, welcher dazu aus-
gebildet und angeordnet ist, die bereitgestellten zweiten
Fertigungskomponenten zu vereinzeln und an die erste
Nebenférdervorrichtung zu tibergeben, aufweisen.
[0031] Ferner kann die Fertigungsanlage eine zweite
Zentrierstation aufweisen, welche dazu ausgebildet und
angeordnet ist, die von der ersten Nebenférdervorrich-
tung geférderten Fertigungskomponenten anhand einer
vorbestimmten Soll-Position auszurichten. Die zweite
Zentrierstation kann die geférderten Fertigungskompo-
nenten zum Beispiel mit hierfiir geeigneten Anschlage-
lementen zum Beispiel in x- und/oder y-Richtung aus-
richten.

[0032] Weiter kann die Fertigungsanlage eine erste
Bestiickungsvorrichtung aufweisen, welche dazu ausge-
bildet und angeordnet ist, die von der ersten Nebenfor-
dervorrichtung geférderten Fertigungskomponenten mit
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elektronischen Bauteilen, insbesondere mit RFID-Trans-
pondern, zu bestlicken. Alternativ kdnnen bereits be-
stlickte Fertigungskomponenten durch das zweite Vor-
ratsmagazin bereitgestellt und/oder durch die erste Ne-
benfordervorrichtung geférdert werden.

[0033] Ineinerweiteren Variante kann die Fertigungs-
anlage ein drittes Vorratsmagazin, welches dazu ausge-
bildet und angeordnet ist, eine Mehrzahl von dritten Fer-
tigungskomponenten bereitzustellen, und/oder einen
dritten Vereinzelungsmechanismus aufweisen, welcher
dazu ausgebildet und angeordnetist, die bereitgestellten
dritten Fertigungskomponenten zu vereinzeln und an die
zweite Nebenfdrdervorrichtung zu tbergeben, aufwei-
sen.

[0034] Ferner kann die Fertigungsanlage eine dritte
Zentrierstation aufweisen, welche dazu ausgebildet und
angeordnet ist, die von der zweiten Nebenférdervorrich-
tung geférderten Fertigungskomponenten anhand einer
vorbestimmten Soll-Position auszurichten. Die dritte
Zentrierstation kann die geférderten Fertigungskompo-
nenten zum Beispiel mit hierfiir geeigneten Anschlage-
lementen zum Beispiel in x- und/oder y-Richtung aus-
richten.

[0035] Weiter kann die Fertigungsanlage eine zweite
Bestlickungsvorrichtung aufweisen, welche dazu ausge-
bildet und angeordnet ist, die von der zweiten Nebenfor-
dervorrichtung geférderten Fertigungskomponenten mit
elektronischen Bauteilen, insbesondere mit RFID-Trans-
pondern, zu bestiicken. Alternativ kdnnen bereits be-
stlickte Fertigungskomponenten durch das dritte Vor-
ratsmagazin bereitgestellt und/oder durch die zweite Ne-
benfordervorrichtung geférdert werden.

[0036] Die Hauptférdervorrichtung kann die erste/n
Fertigungskomponente/n taktweise férdern, und/oder
die erste Nebenférdervorrichtung kann die zweite/n Fer-
tigungskomponente/n taktweise férdern. Ferner kann
auch die zweite Nebenfordervorrichtung die dritte/n Fer-
tigungskomponente/n taktweise férdern.

[0037] Die Hauptférdervorrichtung und/oder die erste
Nebenférdervorrichtung und/oder die zweite Nebenfor-
dervorrichtung kénnen jeweils als ein Férderband mit zu-
einander regelmaRig beabstandeten Mithehmern ausge-
bildet sein.

[0038] Die Hauptfordervorrichtung und/oder die erste
Nebenférdervorrichtung und/oder die zweite Nebenfor-
dervorrichtung kénnen jeweils einen oder mehrere, ins-
besondere optisch erfassende, Positionserfassungssen-
soren aufweisen, die dazu angeordnet und ausgebildet
sind eine Position einer geférderten Fertigungskompo-
nente auf der Hauptférdervorrichtung und/oder auf der
ersten Nebenfordervorrichtung und/oder auf der zweiten
Nebenférdervorrichtung zu erfassen. Anhand der erfass-
ten Position/en der jeweils geférderten Fertigungskom-
ponenten kann die Positionierungsvorrichtung/en ge-
steuert und/oder justiert werden.

[0039] Die erste und/oder die zweite Positionierungs-
vorrichtung kénnen jeweils als Vakuumgreifer ausgebil-
det sein.
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[0040] Die erste Positionierungseinrichtung, welche
insbesondere ein Vakuumgreifer sein kann, kann dazu
angeordnet und ausgebildet sein, die zweite Fertigungs-
komponente von der ersten Nebenférdervorrichtung auf-
zunehmen, anschlieBend zur ersten Beschichtungsvor-
richtung zu férdern, welche den erwarmten Klebstoff zu-
mindest aufeinen Teil der zweiten Fertigungskomponen-
te auftragt, und die zweite Fertigungskomponente an-
schlieend auf der ersten Fertigungskomponente anzu-
ordnen.

[0041] Weiter kann die zweite Positionierungseinrich-
tung, welche insbesondere ein Vakuumgreifer sein kann,
dazu angeordnet und ausgebildet sein, die dritte Ferti-
gungskomponente von der zweiten Nebenférdervorrich-
tung aufzunehmen, anschlieRend zur zweiten Beschich-
tungsvorrichtung zu fordern, welche den erwarmten
Klebstoff zumindest auf einen Teil der dritten Fertigungs-
komponente auftragt, und die dritte Fertigungskompo-
nente anschlieRend auf der ersten und/oder zweiten Fer-
tigungskomponente anzuordnen.

[0042] In einer Weiterbildung kann die erste und/oder
zweite Positionierungseinrichtung, welche jeweils insbe-
sondere ein Vakuumgreifer sein kann, dazu angeordnet
und ausgebildet sein, manuell durch einen Bediener aus
einer vorgesehenen Arbeitsposition herausschwenkbar
zu sein, um zum Beispiel Wartungsarbeiten zu erleich-
tern.

[0043] GemaR einer Ausgestaltung ist die erste Posi-
tionierungsvorrichtung ein Vakuumgreifer, der mindes-
tens ein (oder zwei, drei, vier...) Halteelement(e) mit einer
Anlageflache zur Anlage an die zweite Fertigungskom-
ponente aufweist, wobei die erste Positionierungsvor-
richtung derart gestaltet ist, dass das Halteelement zwi-
schen einer ersten Position, in der die Anlageflache plan
ist und einer zweiten Position, in der die Anlageflache
nach auflen gewdlbt ist, hin- und her bewegbar ist. Bei-
spielsweise kann der Vakuumgreifer zwei, drei oder vier
Halteelemente aufweisen.

[0044] Durch diese Gestaltung lasst sich erzielen,
dass die zweite Fertigungskomponente die in derzweiten
Position gegebene Woélbung der Anlageflache uber-
nimmt und so beim Aufsetzen auf die erste Fertigungs-
komponente diese zuerst lediglich mit einem mittleren
Bereich kontaktiert und anschlieRend mit dem restlichen
Bereich. Durch diesen Bewegungsablauf kénnen Luft-
einschlisse bzw. kleine Luftblasen besonders leicht ent-
weichen, so dass die Wahrscheinlichkeit verringert ist,
dass sich innerhalb der Klebeverbindung unerwiinschte
Lufteinschlusse befinden. Auf diese Weise Iasst sich ins-
gesamt eine verbesserte Qualitat der Klebeverbindung
erzielen.

[0045] Bei einer Ausgestaltung weist die erste Positi-
onierungsvorrichtung weiterhin ein Plattenelement und
mindestens ein (oder zwei, drei, vier...) Biegeelement(e)
auf, wobei die Gestaltung derart ist, dass das Halteele-
ment in der ersten Position an dem Plattenelement fla-
chig anliegt und in der zweiten Position durch das Bie-
geelement in einem mittleren Bereich von dem Platten-
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element beabstandet ist. Insbesondere kann ein Biege-
element pro Halteelement vorgesehen sein. Hierdurch
ist eine besonders einfache und geeignete Konstruktion
der zweiten Positionierungsvorrichtung erméglicht. Bei
dem Biegeelementkann es sich beispielsweise um einen
Hubzylinder handeln, der durch eine, in einem mittleren
Bereich des Plattenelements ausgebildete Offnung hin-
durchgreifend angeordnet ist, wobei der Hubzylinder aus
der Offnung ausfahrbar und in die Offnung einfahrbar ist.
[0046] Beieiner Ausgestaltung kanndas Halteelement
durch das Biegeelement zwischen der ersten Position
und der zweiten Position hin und her bewegt werden.
[0047] Bei einer Ausgestaltung ist ein Randbereich
des Halteelements mit dem Plattenelement verbunden,
so dass sich der Randbereich nicht von dem Plattenele-
ment l6sen kann, insbesondere auch dann nicht, wenn
sich das Halteelement in der zweiten Position befindet.
[0048] Beieiner Gestaltung weist die erste Positionie-
rungsvorrichtung weiterhin eine Antriebseinheit auf, die
dazu ausgebildet und angeordnetist, das Plattenelement
zusammen mit dem daran angeordneten Halteelement
und der am Halteelement gehaltenen zweiten Ferti-
gungskomponente federkraftbeaufschlagt in eine erste,
zu der ersten Fertigungskomponente weisende Richtung
zu bewegen. Auf diese Weise lasst sich beim Verbinden
der beiden betreffenden Fertigungskomponenten eine
besonders geeignete Kraftverteilung auf das Halteele-
ment erzielen, wodurch in der Folge die Wahrscheinlich-
keit einer Bildung unerwiinschter Lufteinschliisse weiter
verringert ist.

[0049] Beieiner Gestaltung ist die Antriebseinheit wei-
terhin dazu ausgebildet und angeordnet, das Plattene-
lement zusammen mit dem daran angeordneten Halte-
element in eine, zur ersten Richtung entgegengesetzte
zweite Richtung zu bewegen. So kann das Halteelement
nach erfolgtem Klebevorgang von der zweiten Ferti-
gungskomponente geeignet geldst werden.

[0050] Bei einer Gestaltung weist die Antriebseinheit
einen Drehzylinder auf, der federnd gelagert ist. AuRer-
dem kann die Antriebseinheit wenigstens eine Kugel-
spindel aufweisen.

[0051] Beieiner Ausgestaltung ist die erste Positionie-
rungsvorrichtung dazu ausgebildet und angeordnet, fol-
genden Bewegungsablauf durchzufiihren: In einem ers-
ten Schritt wird die zweite Fertigungskomponente durch
den Vakuumgreifer aufgenommen, so dass die zweite
Fertigungskomponente an dem Halteelement anliegt.
Die Seite der zweiten Fertigungskomponente, auf der
der Klebstoff aufgetragen ist, weist dabei von dem Hal-
teelement fort. Falls sich das Halteelement dabei nicht
bereits in der zweiten Position befindet, wird das Halte-
element durch das Biegeelement in die zweite Position
bewegt, so dass die zweite Fertigungskomponente eine
leichte Wolbung erhalt.

[0052] Anschlielend wird in einem zweiten Schritt zur
Positionierung der zweiten Fertigungskomponente auf
der ersten Fertigungskomponente das in der zweiten Po-
sition befindliche Halteelement mit der daran gehaltenen
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zweiten Fertigungskomponente durch die Antriebsein-
heit in die erste Richtung, also gegen die erste Ferti-
gungskomponente bewegt, so dass zunachst die zweite
Fertigungskomponente mit der darauf aufgebrachten
Klebstoffschicht lediglich mit einem mittleren Bereich die
erste Fertigungskomponente kontaktiert und dann - nach
einerweiteren Bewegung durch die Antriebseinheitin die
erste Richtung - die erste Fertigungskomponente voll-
sténdig kontaktiert und mit Druck beaufschlagt. Dabei
wird das Halteelement durch das Biegeelement wieder
langsam zuriick in die erste Position bewegt, bis das Hal-
teelement mit seiner Anlageflache wieder plan auf der
zweiten Fertigungskomponente aufliegt.

[0053] Ein Ldsen bzw. Abheben der ersten Positionie-
rungsvorrichtung von der zweiten Fertigungskomponen-
te nach einem Trocknen der Klebstoffschicht erfolgt bei
einer Ausfiihrung wie folgt: Zuerst wird ein dulerer Be-
reich des Halteelements von der zweiten Fertigungskom-
ponente geldst, indem das Halteelement durch das Bie-
geelement von der ersten Position in die zweite Position
bewegt wird und gleichzeitig das Plattenelement durch
die Antriebseinheit von den miteinander verklebten Fer-
tigungskomponenten fort bewegt wird. Anschliefend
wird auch der restliche Teil des Halteelements von der
zweiten Fertigungskomponente geldst, indem das Plat-
tenelement mit dem Halteelement durch die Antriebsein-
heit weiter fort bewegt wird.

[0054] Die zweite Positionierungsvorrichtung ist ge-
mafR einer Ausgestaltung in analoger Weise zum Halten
und Bewegen der dritten Fertigungskomponente gestal-
tet.

[0055] IneinerAusfiihrungsformder Fertigungsanlage
kénnen die Hauptférderrichtung und die erste Nebenfor-
derrichtung und/oder die zweite Nebenforderrichtung zu-
einander winklig, insbesondere im Wesentlichen ortho-
gonal zueinander, verlaufen.

[0056] Ein Vorteil hierbei ist, dass die Fertigungsanla-
ge hierdurch besonders kompakt und platzsparend rea-
lisiert werden kann.

[0057] Der zu erwdrmende Klebstoff kann ein, insbe-
sondere Idsungsmittelresistenter, thermisch aktivierba-
rer und/oder reaktiver Klebstoff sein. Der Klebstoff kann
ein Heilschmelzklebstoff auf PUR-Basis sein.

[0058] Insbesondere kann der Klebstoff nach einem
Ausharten auf einer Fertigungskomponente nicht erneut
thermisch aktivierbar sein. Mit anderen Worten kann ein
reaktiver Schmelzklebstoff verwendet werden, welcher
nach einem erstmaligen Erhitzen und anschlieRendem
abkuhlen nicht wieder durch erneutes Erhitzen erweich-
bar/verflissigbar ist bzw. zumindest nicht wieder durch
ein Erhitzen auf die urspriingliche Fertigungstemperatur
erweichbar/verflissigbar ist.

[0059] Ein Vorteil hierbei ist, dass zum Beispiel ein
elektronisches Bauteil, welches zumindest teilweise
formschlissig von einem solchen reaktiven Klebstoff um-
geben ist nicht oder nur sehr schwer zerstérungsfrei aus-
getauscht oder aus dem Sicherheits- bzw. Buchdoku-
ment entfernt werden kann. Weiter kénnen auch die mit
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einem solchen reaktiven Schmelzklebstoff miteinander
verbundenen bzw. verklebten Fertigungskomponenten
nichtoder nur schwer zerstérungsfrei voneinander gelost
werden.

[0060] Die Erwarmungseinheit kann dazu angeordnet
und ausgebildet sein, den Klebstoff auf mindestens 135°
Celsius zu erwarmen.

[0061] Die erste und/oder zweite Erwarmungseinheit
und/oder die erste und/oder die zweite Beschichtungs-
vorrichtung kann eine Absaugdiise fiir Klebstoffdampfe
aufweisen.

[0062] In einer Weiterbildung koénnen die erste
und/oder die zweite Erwarmungseinheit und/oder die
erste und/oder die zweite Beschichtungsvorrichtung von
der Fertigungsanlage separat ausgebildete Baugruppen
sein. Insbesondere kdnnen die Erwarmungseinheit/en
und/oder die Beschichtungsvorrichtung/en auf einem
Transportuntersatz, zum Beispiel auf einem Rollunter-
satz, montiert sein und durch einen Bediener positionier-
bar sein.

[0063] Ein Vorteil hierbei ist, dass die Erwdrmungsein-
heit/en und/oder die Beschichtungsvorrichtung/en ein-
fach ausgetauscht, gewartet und/oder ersetzt werden
kénnen.

[0064] In einer Variante kann die Thermopresse der
Fertigungsanlage eine erste Pressenplatte und eine
zweite Pressenplatte aufweisen, wobei die erste Pres-
senplatte mit einer ersten Pressenerwarmungseinheit er-
warmbar ist und/oder mit einer ersten Pressenkihlungs-
einheit kiihlbar ist. Die zweite Pressenplatte kann mit ei-
ner zweiten Pressenerwdrmungseinheit erwarmbar
und/oder miteiner zweiten Pressenkiihlungseinheit kihl-
bar sein.

[0065] Die Thermopresse kann ferner dazu eingerich-
tet sein, die Fertigungskomponenten mit einer vorbe-
stimmten Presstemperatur und/oder einem vorbestimm-
ten Pressdruck und/oder einem vorbestimmten Press-
temperaturverlauf und/oder einem vorbestimmten
Pressdruckverlauf und/oder einer vorbestimmten Press-
dauer zu verpressen.

[0066] Ein Vorteil hierbei ist, dass die Thermopresse
die Abkiihlung bzw. Aushéartung des Klebstoffs unter vor-
bestimmten reproduzierbaren Druck- und Temperatur-
bedingungen erlaubt.

[0067] In einer Variante kann die Thermopresse seit-
lich zur Hauptférderrichtung versetzt neben der Haupt-
fordervorrichtung angeordnet sein.

[0068] Ein Vorteil hierbei ist, dass hierdurch eine kom-
pakte Baugrofie der Fertigungsanlage realisiert werden
kann. Zudem erlaubt eine seitlich versetzte Anordnung
der thermopresse neben der Hauptférdervorrichtung,
welche zum Beispiel ein Transportband sein kann, dass
die Fertigungskomponenten unmittelbar zwischen der
ersten und der zweiten Pressenplatte verpresst werden
kénnen und nicht auf der Hauptférdervorrichtung/dem
Transportband verpresst werden. Hierdurch wird einer-
seits die Hauptférdervorrichtung/das Transportband ge-
schont und andererseits der nachteilige Effekt einer zu-
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mindest teilweise elastischen Unterlage beim Pressen
vermieden

[0069] Hierzu kann die Fertigungsanlage weiter einen
ersten Pressenschieber, der dazu ausgebildet und an-
geordnet ist, die aufeinander angeordneten Fertigungs-
komponenten von der Hauptférdervorrichtung in eine Po-
sition zwischen der ersten Pressenplatte und der zweiten
Pressenplatte zu férdern und einen zweiten Pressen-
schieber, der dazu ausgebildet und angeordnet ist, die
aufeinander angeordneten Fertigungskomponenten von
einer Position zwischen der ersten Pressenplatte und der
zweiten Pressenplatte auf die Hauptférdervorrichtung zu
fordern, aufweisen. Der erste und der zweite Schieber
kénnen die aufeinander angeordneten Fertigungskomp-
onenten jeweils in einer Richtung férdern bzw. verschie-
ben, die in einem Winkel, insbesondere im Wesentlichen
orthogonal, zur Hauptférderrichtung verlauft. Mit ande-
ren Worten kénnen die zu verpressenden Fertigungs-
komponenten mit dem ersten Schieber von der Haupt-
fordervorrichtung in einen Pressenraum, welcher zwi-
schen der ersten Pressenplatte und der zweiten Pres-
senplatte definiert ist, bewegt werden. Mit dem zweiten
Schieber kénnen die, insbesondere verpressten Ferti-
gungskomponenten, von dem Pressenraum auf die
Hauptférdervorrichtung bewegt werden.

[0070] GemaR einer alternativen Gestaltung weist die
Thermopresse eine Pressenauflage und eine Pressen-
platte auf, wobei die Pressenplatte mit einer Pressener-
warmungseinheit erwdrmbar und/oder mit einer Pres-
senkihleinheit kiihlbar ist. GemaR einer Gestaltung ist
die Pressenplatte verstellbar, beispielsweise mittels ei-
nes Kniehebels. Die Pressenauflage kann ebenfalls er-
warmbar und/oder kiihlbar gestaltet sein. Hierdurch lasst
sich erzielen, dass die Fertigungskomponenten starker
erwarmt oder abgekihlt werden kénnen.

[0071] Bei einer Ausgestaltung ist dabei die Thermo-
presse auf der Hauptférdervorrichtung angeordnet. Bei-
spielsweise kann die Pressenauflage auf Hohe des
Haupttransports angeordnet sein.

[0072] Dabei ist die Thermopresse bei einer Gestal-
tung ferner dazu eingerichtet, die Fertigungskomponen-
ten mit einer vorbestimmten Presstemperatur und/oder
einem vorbestimmten Pressdruck und/oder einem vor-
bestimmten Presstemperaturverlauf und/oder einem
vorbestimmten Pressdruckverlauf und/oder einer vorbe-
stimmten Pressdauer zu verpressen.

[0073] Durch diese Gestaltung ist ein besonders
schnelles Verbinden der Fertigungskomponenten még-
lich, weil -im Unterschied zu der oben genannten, seitlich
zur Hauptférderrichtung angeordneten Thermopresse -
kein seitliches Verschieben der Fertigungskomponenten
von der Hauptférderrichtung in die Thermopresse erfor-
derlich ist. AulRerdem ist eine einfachere Konstruktions-
weise ermoglicht, weil keine Schieber oder dergleichen
fur die seitliche Bewegung notwendig sind.

[0074] GemaR einer Ausgestaltung ist aulerdem eine
weitere Thermopresse vorgesehen, die dazu ausgebil-
det und angeordnet ist, die dritte Fertigungskomponente
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und die auf der dritten Fertigungskomponente angeord-
neten Fertigungskomponenten miteinander zu verpres-
sen.

[0075] Durch die zwei Thermopressen lasst sich erzie-
len, dass die jeweiligen Fertigungskomponenten nach
jedem der beiden betreffenden Positionierungsschritte
verpresst werden und somit auch der Klebstoff sofort
ausgehartet wird. Auf diese Weise ist eine bessere Haf-
tung ermdglicht, also eine verbesserte Qualitat der Kle-
beverbindung. Auch lasst sich hierdurch eine Reduzie-
rung potentieller Lufteinschliisse bewirken.

[0076] Beieiner Ausgestaltung ist an der Pressenplat-
te bzw. an wenigstens einer der Pressenplatten eine Va-
kuumabsaugung und/oder ein luftdurchlassiges Materi-
al, wie beispielsweise Papier oder Teflon vorgesehen,
um ein Entweichen von Luft beim Klebevorgang bzw.
beim Pressen zu ermdglichen. Alternativ oder zusatzlich
kénnen hierfir in der Pressenplatte bzw. in den Presse-
platten Offnungen vorgesehen sein. Entsprechendes
kann auch fur die Pressenauflage vorgesehen sein.
[0077] Ineiner Weiterentwicklung kann die Fertigungs-
anlage weiter eine Kontrollvorrichtung aufweisen. Die
Kontrollvorrichtung kann zum Beispiel optische Senso-
ren oder Auslesevorrichtungen fir RFID-Transponder
umfassen. Weiter kann die Kontrollvorrichtung die gefer-
tigten Sicherheits- oder Buchdokumente und/oder die zu
fertigenden Fertigungskomponenten auf aufere Be-
schadigungen und/oder die Funktionsfahigkeit von elek-
tronischen Bauteilen oder Vorrichtungen, zum Beispiel
von RFID-Transpondern, tberpriifen.

[0078] In Ausfihrungsformen, in denen die erste
und/oder zweite Nebenférdervorrichtung jeweils eine
Mehrzahl, zum Beispiel zwei, Fertigungskomponenten
parallel férdert und die parallel geférderten Fertigungs-
komponenten jeweils elektronische Bauteile oder Vor-
richtungen, insbesondere RFID-Transponder, aufwei-
sen, kdnnen eine Mehrzahl von Ausleseeinrichtungenim
Bereich der ersten und/oder zweiten Nebenférdervor-
richtung angeordnet sein. Die Anzahl der Ausleseeinrich-
tungen kann hierbei jeweils zur Anzahl der parallel ge-
forderten Fertigungskomponenten mit elektronischen
Bauteilen korrespondieren.

[0079] Ein Verfahren zur Herstellung von Sicherheits-
oder Buchdokumenten weist folgende Schritte auf:

- Bereitstellen einer ersten Fertigungskomponente fiir
ein Sicherheits- oder Buchdokument, welche ent-
lang einer Hauptférderrichtung geférdert wird;

- Bereitstellen einer zweiten Fertigungskomponente
fUrein Sicherheits- oder Buchdokument, welche ent-
lang einer ersten Nebenférderrichtung geférdert
wird;

- Ausrichten der entlang der ersten Nebenférderrich-
tung geférderten zweiten Fertigungskomponente
anhand einer vorbestimmten Soll-Position mit Hilfe
einer Zentrierstation;

- Erwarmen eines Klebstoffs;

- Auftragen des erwarmten Klebstoffs zumindest auf
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einen Teil einer Oberflache der zweiten Fertigungs-
komponente, wobei auf die zweite Fertigungskom-
ponente zumindest so viel Klebstoff aufgetragen
wird, dass von der Oberflache der zweiten Ferti-
gungskomponente erhabene Elemente von dem er-
warmten Klebstoff umformt werden, sodass der er-
warmte Klebstoff auf der zweiten Fertigungskomp-
onente eine plane Klebstoffkontaktflache ohne er-
habene Elemente ausbildet;

- Anordnen der zweiten Fertigungskomponente mit
dem erwarmten Klebstoff auf der ersten Fertigungs-
komponente;

- Verpressen der ersten Fertigungskomponente und
der auf der ersten Fertigungskomponente angeord-
neten Fertigungskomponenten mit einer Thermo-
presse.

[0080] Optional kann das Verfahren weiter zumindest
einen der folgenden Schritte umfassen:

- Anordnen von elektronischen Bauteilen und/oder ei-
ner elektronischen Vorrichtung, insbesondere eines
RFID-Transponders, auf einer Fertigungskompo-
nente, insbesondere auf der zweiten Fertigungs-
komponente.

- Inspektion des gefertigten Sicherheits- oder Buch-
dokuments, insbesondere Auslesen einer elektroni-
schen Vorrichtung, zum Beispiel eines RFID Trans-
ponders, des Sicherheits- oder Buchdokuments.

Kurzbeschreibung der Figuren

[0081] Weitere Ziele, Merkmale, Vorteile und Anwen-
dungsmoglichkeiten ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung von nicht einschrankend zu verste-
henden Ausfiihrungsbeispielen mit Bezug auf die zuge-
hérigen Figuren. Dabei zeigen die Figuren schematisch
und beispielhaft eine Fertigungsanlage fiir Sicherheits-
oder Buchdokumente und Beispiele fir zu fertigende Si-
cherheits- bzw. Buchdokumente.

[0082] Die Abmessungen und Proportionen derin den
Figuren gezeigten Komponenten sind hierbei nicht un-
bedingt mafistablich; sie kdnnen bei zu implementieren-
den Ausfiihrungsformen vom hier Veranschaulichten ab-
weichen.

Fig. 1 zeigt schematisch ein Beispiel fiir eine Ferti-
gungsanlage fir Sicherheits- oder Buchdokumente.

Fig. 2 zeigt schematisch ein Beispiel fir einen Auf-
bau eines Sicherheits- bzw. Buchdokuments.

Fig. 3 zeigt schematisch ein weiteres Beispiel fir ei-
nen Aufbau eines Sicherheits- bzw. Buchdoku-
ments.

Fig. 4 zeigt ebenfalls schematisch ein Beispiel fur
einen Aufbau eines Sicherheits- bzw. Buchdoku-
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ments.

Fig. 5 zeigt schematisch im Querschnitt ein erstes
Beispiel einer Gestaltung einer Positionierungsvor-
richtung.

Fig. 6 zeigt schematisch im Querschnitt ein zweites
Beispiel einer Gestaltung einer Positionierungsvor-

richtung.

Fig. 7 zeigt schematisch im Querschnitt eine Vari-
ante des in Fig. 6 gezeigten Beispiels.

Fig. 8 zeigt eine, zu der Darstellung aus Fig. 7 kor-
respondierende Draufsicht.

Fig. 9 zeigt schematisch ein weiteres Beispiel fir die
Gestaltung der Fertigungsanlage.

Detailbeschreibung der Figuren

[0083] Fig. 1 zeigt ein Beispiel fur eine Fertigungsan-
lage 1 fur Sicherheits- bzw. Buchdokumente. Die Ferti-
gungsanlage 1 hat ein Hauptférderband 10, welches die
ersten Fertigungskomponenten, zum Beispiel Umschla-
ge fur zu fertigende Buchdokumente, taktweise in der
Forderrichtung F transportiert. Ein ersten Vorratsmaga-
zin 11 bevorratet eine Vielzahl von ersten Fertigungs-
komponenten, welche von einem ersten Vereinzelungs-
mechanismus 12 jeweils einzeln auf das Hauptférder-
band 10 angeordnet werden. Eine erste Zentrierstation
richtet diese ersten Fertigungskomponenten aus, ggf.
anhand einer vorbestimmten Soll-Position. Die Kamera-
sensoren 14, 15 und 16 Ermitteln jeweils eine Position
und eine Lage der ersten Fertigungskomponenten auf
dem Forderband 10. Eine Ausgabeeinheit 13 ist dazu
eingerichtet, die gefertigten Sicherheits- bzw. Buchdo-
kumente oder Komponenten fir Sicherheits- bzw. Buch-
dokumente von dem Hauptférderband zu Gbernehmen
und auszugeben und/oder zu bevorraten.

[0084] Ferner zeigt Fig. 1 das erste Nebenférderband
20, welches die zweiten Fertigungskomponenten, zum
Beispiel Umschlaginlays, taktweise in der Férderrichtung
N1 fuihrt. Dem ersten Nebenforderband 20 sind ein zwei-
tes Vorratsmagazin 21 und ein zweiter Vereinzelungs-
mechanismus 22 zugeordnet. Das zweite Vorratsmaga-
zin 21 bevorratet eine Vielzahl von zweiten Fertigungs-
komponenten, zum Beispiel Umschlaginlays fiir Buch-
dokumente, auf welchen jeweils ein RFID Transponder
positioniert ist, sodass die Oberflache der Umschlagin-
lays, auf der die RFID-Transponder positioniert sind elek-
tronische Bauteile und somit erhabene Elemente auf-
weist. Mit anderen Worten kénnen die RFID-Transpon-
der auf einer Oberflache der Umschlaginlays befestigt
sein und/oder sich von der Oberflache des Umschlagin-
lays reliefartig abheben.

[0085] Derzweite Vereinzelungsmechanismus 22 ord-
net die zweiten Fertigungskomponenten, zum Beispiel
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die Umschlaginlays, jeweils einzeln auf dem Nebenfor-
derband 20 an, welches die zweiten Fertigungskompo-
nenten jeweils taktweise fordert.

[0086] Eine zweite Zentrierstation 23 richtet die von
dem ersten Nebenférderband geférderten Fertigungs-
komponenten anhand einer vorbestimmten Soll-Position
aus.

[0087] Ein erster Klebstofferhitzer 24 halt einen reak-
tiven PUR-Klebstoff bereit. Zudem erhitzt der erste Kleb-
stofferhitzer 24 zumindest einen Teil des reaktiven PUR-
Klebstoffs und stellt den erhitzten PUR-Klebstoff einer
ersten Beschichtungsvorrichtung 25 zur Verarbeitung
bereit. Die erste Beschichtungseinrichtung 25 beschich-
tet eine Oberflache der auf dem ersten Nebenférderband
20 geférderten Fertigungskomponenten mit dem er-
warmten PUR Klebstoff. Zum Beispiel kann die erste Be-
schichtungseinrichtung 25 auf dem ersten Nebenférder-
band geférderte Umschlaginlays mit Klebstoff beschich-
ten.

[0088] Die erste Beschichtungseinheit 25 beschichtet
eine Oberflache der geférderten Fertigungskomponen-
ten derart mit dem Klebstoff, dass erhabene Elemente
auf der beschichteten Oberflache, zum Beispiel ein
RFID-Transponder, von dem Klebstoff und der Ferti-
gungskomponente vollstandig umschlossen oder zumin-
dest so umformt werden, dass eine ebene Klebstoffkon-
taktflaiche ohne aus dieser Klebstoffkontaktflache her-
vorstehende/hervorragende Elemente entsteht. Mit an-
deren Worten werden erhabene Elemente, zum Beispiel
auf einem Umschlaginlay angeordnete RFID-Transpon-
der, in den erwdrmten Klebstoff eingegossen, sodass die
Klebstoffkontaktflache keine Erhebungen oder Vertie-
fungen aufweist. Selbstverstandlich kann diese ebene
Klebstoffkontaktflache auch erzeugt werden, wenn die
geforderte Fertigungskomponente keine erhabenen Ele-
mente aufweist, zum Beispiel im Fall von Ausgleichs-
oder Pufferinlays fiir ein Buchdokument.

[0089] Ein Kamerasensor 26 erfasst eine Position der
beschichteten zweiten Fertigungskomponenten auf dem
ersten Nebenfdorderband 20 und Uberprift mittels einer
nachgeordneten Bildauswertung, ob die Fertigungskom-
ponenten Eigenschafts- und/oder Lagefehler aufweisen.
In einer Weiterbildung (nicht gezeigt) kdnnen Fertigungs-
komponenten mit festgestellten Eigenschafts- und/oder
Lagefehlern von der Fertigung ausgesondert werden.
[0090] Eine erste Positionierungsvorrichtung 27, zum
Beispiel ein Vakuumgreifer, nimmt jeweils eine der von
dem ersten Nebenférderband 20 taktweise geférderten
zweiten Fertigungskomponenten, zum Beispiel ein be-
schichtetes Umschlaginlay auf, und positioniert diese
zweite Fertigungskomponente auf einer ersten Ferti-
gungskomponente, welche taktweise von dem Hauptfor-
derband gefordert wird.

[0091] In einer alternativen Ausflihrungsform kann die
erste Positionierungsvorrichtung 27 auch jeweils eine
noch nicht beschichtete zweite Fertigungskomponente
von dem ersten Nebenforderband 20 aufnehmen und zur
ersten Beschichtungseinheit 25 bewegen, welche eine
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Oberflache der zweiten Fertigungskomponente mit dem
erwarmten PUR-Klebstoff beschichtet, wahrend die
zweite Fertigungskomponente von der ersten Positionie-
rungsvorrichtung 27 aufgenommen ist. Anschlief’end
kann die erste Positionierungsvorrichtung 27 die nun mit
Klebstoff beschichtete zweite Fertigungskomponente
auf der ersten Fertigungskomponente positionieren.
[0092] Die zweite Fertigungskomponente wird von der
ersten Positionierungsvorrichtung 27 stets so aufder ers-
ten Fertigungskomponente angeordnet, dass die Kleb-
stoffkontaktflache der zweiten Fertigungskomponente
einer Oberflache der ersten Fertigungskomponente zu-
gewandtist, sodass die erste und die zweite Fertigungs-
komponente mit dem Klebstoff eine Haftverbindung ein-
gehen. Zum Beispiel kann so ein Umschlaginlay auf eine
Innenseite eines Umschlags fir ein Buch- bzw. Sicher-
heitsdokument eingeklebt werden, wobei auf dem Um-
schlaginlay ein RFID-Transponder positioniertsein kann,
welcher von dem Umschlaginlay und dem Klebstoff
und/oder dem Umschlag vollstdndig umgeben ist. An-
schlieRend werden die aufeinander angeordneten Ferti-
gungskomponenten weiter in der Hauptforderrichtung F
taktweise von dem Hauptférderband 10 geférdert.
[0093] Die erste Positionierungsvorrichtung 27 kann
auf Grundlage der Erfassung der Kamerasensoren 14,
26 gesteuert und/oder justiert werden. Zumindest einer
der Kamerasensoren 14, 26 kann auf3erdem dazu aus-
gestaltet sein, zu erfassen, ob der Klebstoff gleichmaRig
auf der betreffenden Fertigungskomponente aufgetra-
gen ist.

[0094] FernerzeigtFig. 1das zweite Nebenférderband
30, welches die dritten Fertigungskomponenten, zum
Beispiel Umschlaginlays, taktweise in der Férderrichtung
N2 fiihrt. Dem zweiten Nebenfoérderband 30 sind ein drit-
tes Vorratsmagazin 31 und ein dritter Vereinzelungsme-
chanismus 32 zugeordnet. Das dritte Vorratsmagazin 31
bevorratet eine Vielzahl von dritten Fertigungskompo-
nenten, zum Beispiel Ausgleich-Umschlaginlays fir
Buchdokumente, auf welchen keine elektronischen Bau-
teile positioniert sind.

[0095] Der dritte Vereinzelungsmechanismus 32 ord-
net die dritten Fertigungskomponenten, zum Beispiel die
Umschlagdisplays, jeweils einzeln auf dem zweiten Ne-
benférderband 30 an, welches die dritten Fertigungs-
komponenten jeweils taktweise fordert.

[0096] Einedritte Zentrierstation 33 richtet die von dem
zweiten Nebenférderband 30 geférderten Fertigungs-
komponenten anhand einer vorbestimmten Soll-Position
aus.

[0097] Einzweiter Klebstofferhitzer 34 halt einen reak-
tiven PUR-Klebstoff bereit. Zudem erhitzt der zweite
Klebstofferhitzer 34 zumindest einen Teil des reaktiven
PUR-Klebstoffs und stellt den erhitzten PUR-Klebstoff
einer zweiten Beschichtungsvorrichtung 35 zur Verarbei-
tung bereit. Die zweite Beschichtungseinrichtung 35 be-
schichtet eine Oberflache der auf dem zweiten Neben-
forderband 30 geférderten Fertigungskomponenten mit
dem erwdrmten PUR Klebstoff. Zum Beispiel kann die
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Beschichtungseinrichtung 35 auf dem zweiten Neben-
forderband geférderte Umschlaginlays mit Klebstoff be-
schichten.

[0098] Die zweite Beschichtungseinheit 35 beschich-
tet eine Oberflaiche der geférderten Fertigungskompo-
nenten derart mit dem Klebstoff, dass erhabene Elemen-
te und/oder Unebenheiten vollstandig aufgefullt/'umformt
werden, sodass eine ebene Klebstoffkontaktflache ohne
aus dieser Klebstoffkontaktflache hervorstehende/her-
vorragende Elemente und/oder Vertiefungen entsteht.
[0099] Ein zuséatzlicher Kamerasensor 36 erfasst eine
Position der beschichteten dritten Fertigungskomponen-
ten auf dem zweiten Nebenférderband 30 und Uberprift
mittels einer nachgeordneten Bildauswertung, ob die
Fertigungskomponenten Eigenschafts- und/oder Lage-
fehler aufweisen. In einer Weiterbildung (nicht gezeigt)
kénnen Fertigungskomponenten mit festgestellten Ei-
genschafts- und/oder Lagefehlern von der Fertigung
ausgesondert werden. Der zusatzliche Kamerasensor
36 kann auflerdem dazu ausgestaltet sein, zu erfassen,
ob der Klebstoff gleichmaRig auf der betreffenden Ferti-
gungskomponente aufgetragen ist.

[0100] Eine zweite Positionierungsvorrichtung 37,
zum Beispiel ein Vakuumgreifer, nimmt jeweils eine der
von dem zweiten Nebenfoérderband 30 taktweise gefor-
derten dritten Fertigungskomponenten, zum Beispiel ein
beschichtetes Umschlaginlay auf, und positioniert diese
dritte Fertigungskomponente auf einer ersten Ferti-
gungskomponente neben der zweiten
Fertigungskomponente , welche taktweise von dem
Hauptférderband geférdert wird. Alternativkann die dritte
Fertigungskomponente auch auf der zweiten Fertigungs-
komponente positioniert werden.

[0101] In einer alternativen Ausfliihrungsform kann die
zweite Positionierungsvorrichtung 37 auch jeweils eine
noch nicht beschichtete dritte Fertigungskomponente
von dem zweiten Nebenférderband 30 aufnehmen und
zur zweiten Beschichtungseinheit 35 bewegen, welche
eine Oberflache der dritten Fertigungskomponente mit
dem erwarmten PUR-Klebstoff beschichtet, wahrend die
dritte Fertigungskomponente von der zweiten Positionie-
rungsvorrichtung 37 aufgenommen ist. AnschlieRend
kann die zweite Positionierungsvorrichtung 37 die nun
mit Klebstoff beschichtete dritte Fertigungskomponente
auf der ersten und/oder zweiten Fertigungskomponente
positionieren.

[0102] Die dritte Fertigungskomponente wird von der
zweiten Positionierungsvorrichtung 37 stets so auf der
ersten und/oder zweiten Fertigungskomponente ange-
ordnet, dass die Klebstoffkontaktflache der dritten Ferti-
gungskomponente einer Oberflache der ersten und/oder
zweiten Fertigungskomponente zugewandt ist, sodass
die dritte und die erste und/oder zweite Fertigungskom-
ponente mit dem erwarmten Klebstoff eine Haftverbin-
dung eingehen. Zum Beispiel kann so ein Ausgleichs-
Umschlaginlay auf eine Innenseite eines Umschlags ne-
ben einem bereits durch die erste Positionierungsvor-
richtung 27 positionierten Umschlaginlay angeordnet
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werden.

[0103] Die zweite Positionierungsvorrichtung 37 kann
auf der Grundlage der Erfassung eines oder mehrerer
der Kamerasensoren 14, 15, 36 gesteuert und/oder jus-
tiert werden.

[0104] Alternativkdnnen das erste und/oder das zwei-
te Nebenférderband 20, 30 jeweils eine Mehrzahl von
gleichartigen oder verschiedenartigen Fertigungskomp-
onenten parallel fordern. Zum Beispiel kann ein Neben-
foérderband 20, 30 jeweils zwei Inlays parallel férdern und
eine Positionierungsvorrichtung 27, 37 kann diese par-
allel geférderten Inlays jeweils nacheinander oder gleich-
zeitig in einen Umschlag einkleben. Ferner kdnnen auch
die Zentrierungseinheiten 23, 33 und/oder die Beschich-
tungsvorrichtungen 25, 35 jeweils dazu angeordnet und
ausgebildet sein, jeweils zwei oder mehr Fertigungskom-
ponente parallel oder nacheinander auszurichten bzw.
mit Klebstoff zu beschichten. Hierdurch kann die Effizi-
enz der Fertigung weiter erhdht werden.

[0105] In einer Weiterentwicklung (nicht gezeigt) kann
die Fertigungsanlage 1 Vorrichtungen zum Auslesen von
RFID-Transpondern aufweisen, welche im Bereich der
Nebenforderbander 20, 30 positioniert sind und dazu
ausgebildet sind, eine Funktionsfahigkeit von RFID-
Transpondern zu ermitteln bevor Fertigungskomponen-
ten, welche RFID-Transponder aufweisen, durch die Po-
sitionierungseinrichtungen 27, 37 auf einer ersten
und/oder zweiten Fertigungskomponente positioniert
werden. Optional kénnen Fertigungskomponenten, wel-
che nicht funktionsfahige RFID-Transponder aufweisen,
ausgesondert werden.

[0106] AnschlieRend werden die aufeinander ange-
ordneten Fertigungskomponenten weiter in der Haupt-
forderrichtung F von dem Hauptférderband 10 taktweise
gefordert.

[0107] Die Foérderrichtungen N1 und N2 der Nebenfor-
derbander verlaufen im gezeigten Beispiel orthogonal
zur Hauptférderrichtung F, jedoch ist dies nicht in allen
Ausfihrungsformen notwendig. Zum Beispiel kdnnen die
Forderrichtungen N1 und/oder N2 auch in einem 45°-
Winkel zur Hauptférderrichtung F verlaufen, um einen
noch kompakteren Aufbau der Fertigungsanlage zu er-
moglichen.

[0108] Ferner zeigt Fig. 1 eine Thermopresse 40, wel-
che seitlich neben dem Hauptférderband 10 angeordnet
ist und eine obere und eine untere Pressenplatte auf-
weist. Die taktweise auf dem Hauptférderband 10 auf-
einander angeordneten Fertigungskomponenten wer-
den von einem ersten Schieber (nicht gezeigt) in einen
zwischen der oberen und der unteren Pressenplatte de-
finierten Pressenraum abseits des Hauptférderbands 10
bewegt. AnschlieRend verpresst die Thermopresse die
aufeinander angeordneten Fertigungskomponenten und
die zwischen den Fertigungskomponenten aufgetrage-
nen Klebstoffe durch Absenken der oberen Pressenplat-
te. In anderen Ausflihrungsformen kdénnen die Ferti-
gungskomponenten auch durch eine Aufeinanderzube-
wegung der oberen und unteren Pressenplatte oder
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durch ein anheben der unteren Pressenplatte verpresst
werden. Ferner ist die Thermopresse dazu ausgebildet
die miteinander verklebten Fertigungskomponenten mit
einer vorbestimmten Temperatur oder mit einem vorbe-
stimmten temperaturverlauf zu verpressen. Hierzu weist
die obere und die untere Pressenplatte der Thermopres-
se 40 jeweils eine Thermoeinheit auf, die dazu ausgebil-
det ist, eine Temperatur und/oder einen Temperaturver-
lauf der jeweiligen Pressenplatte regeln bzw. vorzuge-
ben. Die Thermoeinheit kann insbesondere eine Kuh-
lungseinheit und eine Erwarmungseinheit umfassen. Ein
zweiter Schieber (nicht gezeigt) bewegt die verpressten
Fertigungskomponenten aus dem Pressenraum der
Thermopresse heraus zurlick auf des Hauptférderband
10, welches die verpressten Fertigungskomponenten
weiter entlang der Hauptférderrichtung F fordert.
[0109] Eine Inspektionsvorrichtung 17 Uberprift die
verpressten Fertigungskomponenten mit einem Kame-
rasensor auf Eigenschaftsfehler. Optional kann die In-
spektionsvorrichtung 17 eine Auslesevorrichtung fiir
RFID-Transponder umfassen, welche dazu geeignet ist,
eine Funktionsfahigkeit von FRID-Transpondern, welche
in den verpressten Fertigungskomponenten enthalten
sein kénnen, zu Uberprifen.

[0110] Die verpressten Fertigungskomponenten wer-
den von der Hauptfoérdereinrichtung 10 entlang der
Hauptférderrichtung F zur Ausgabeeinheit 13 transpor-
tiert, welche die verpressten Fertigungskomponenten
von dem Hauptférderband 10 aufnimmt und bevorratet.
Optional kann die Ausgabeeinheit 13 die verpressten
Fertigungskomponenten, getrennt in Gut- und Schlecht-
teile, aufnehmen.

[0111] Fig. 2 zeigt ein erstes Bespiel fiir ein Buch- bzw.
Sicherheitsdokument 100, welches mit einer Fertigungs-
anlage, wie sie in Fig. 1 schematisch gezeigtist, gefertigt
werden kann. Ein Buchumschlag 110 stellt im Ausflh-
rungsbeispiel der Fig. 2 die erste Fertigungskomponente
dar, die von dem Hauptférderband 10, wie in Fig. 1 ge-
zeigt, geférdert wird. Der Buchumschlag 110 wird im auf-
geschlagenen Zustand und mit seiner Innenseite nach
auflen (bzw. mit seiner AulRenseite dem Hauptforder-
band 10 zugewandt) von dem Hauptférderband 10 trans-
portiert, sodass die Positionierungsvorrichtungen Ferti-
gungskomponenten auf der Innenseite des Buchum-
schlags 110 anordnen kénnen.

[0112] Auf eine Innenseite des Buchumschlags 110
wird von der ersten Positionierungsvorrichtung 27, wie
sinin Fig. 1 gezeigtist, ein erstes Umschlaginlay 121 mit
einer ersten Klebstoffschicht 122 aufgeklebt bzw. ange-
ordnet. Die Klebstoffschicht 122 ist hierbei der Innenseite
des Buchumschlags 110 zugewandt. Ein auf dem Um-
schlaginlay 121 angeordneter RFID-Transponder B1 ist
vonderaufdem Umschlaginlay 121 aufgetragenen Kleb-
stoffschicht 122 und dem Umschlaginlay 121 vollstandig
umschlossen. Ferner bildet die Klebstpffschicht 122 eine
ebene Kontaktflache zur Innenseite des Buchumschlags
110 aus. Somit ist es nicht nétig, eine Ausnehmung oder
Vertiefung zur Aufnahme des RFID-Transpondersin den
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Buchumschlag 110 einzubringen.

[0113] Von der zweiten Positionierungsvorrichtung 37
wird ein Ausgleichs-Umschlaginlay 123 mit einer zweiten
Klebstoffsicht 124 auf die Innenseite des Buchum-
schlags 110 eingeklebt bzw. angeordnet. Das Aus-
gleichs-Umschlaginlay 123 hat dieselbe Materialdicke
wie das Umschlaginlay 121, jedoch sind keine elektroni-
schen Bauteile auf dem Ausgleichs-Umschlaginlay 123
angeordnet. Analog zur ersten Klebstoffschicht 122 bil-
detauch die zweite Klebstoffschicht 124 eine ebene Kon-
taktflache zur Innenseite des Buchumschlags 110 aus,
welche der Innenseite des Buchumschlags 110 zuge-
wandt ist. Ferner hat die zweite Klebstoffschicht 124 die-
selbe Schichtdicke/Auftragstiefe wie die erste Klebstoff-
schicht, jedoch ist dies nicht in allen Ausfiihrungsformen
notwendig.

[0114] Der Falzbereich 140 des Buchumschlags 110
wird nicht mit von einem der Umschlaginlays 121, 123
Uberdeckt bzw nicht mit einem der Umschlaginlays 121,
123 verklebt.

[0115] Die in Fig. 2 gezeigte Anordnung, bei welcher
derBuchumschlag 110 die erste Fertigungskomponente,
das Umschlaginlay 121 mit dem RFID-Transponder die
zweite Fertigungskomponente und das Ausgleichs-Um-
schlaginlay 123 die dritte Fertigungskomponente dar-
stellt, wird nach dem Anordnen des Umschlaginlay 121
und des Ausgleichs-Umschlaginlay 123 auf dem Buch-
umschlag 110 durch die Thermopresse 40, wie in Fig 1
schematisch dargestellt, verpresst. Die verpressten
Komponenten werden anschliefend mit der Inspekti-
onseinrichtung 17 Gberprift und von der Ausgabeeinheit
13 aufgenommen und bevorratet.

[0116] Fig. 3 zeigt ein alternatives zweites Beispiel fir
ein Buch-bzw. Sicherheitsdokument 200, welches eben-
falls mit einer Fertigungsanlage, wie sie in Fig. 1 sche-
matisch gezeigt ist, gefertigt werden kann.

[0117] Abweichend von dem in Fig 2 gezeigten Bei-
spiel stellt jedoch ein vernahter Papierstapel 210 (auch:
Paperset oder Buchseiten des Buch- bzw. Sicherheits-
dokuments) die erste Fertigungskomponente dar, die auf
dem Hauptférderband 10, wie in Fig. 1 gezeigt, geférdert
wird.

[0118] Auf den vernahten Papierstapel 210 werden
von der ersten Positionierungsvorrichtung 27 die beiden
Umschlaginlays 221 und 223 aufgeklebt, bzw. angeord-
net. Das Aufkleben bzw. Anordnen der Umschlaginlays
221 und 223 durch die Positionierungsvorrichtung 27 fin-
det gleichzeitig/parallel statt. In anderen Ausflihrungsfor-
men kénnen die Umschlaginlays 221 und 223 jedoch
auch nacheinander von der ersten Positionierungsvor-
richtung 27 auf dem Papierstapel 210 angeordnet/auf-
geklebt werden. Die Umschlaginlays 221 und 223 sind
jeweils mit einer Klebstoffschicht 222, 224 beschichtet,
wobei die Klebstoffschicht 222 einen auf dem Umschla-
ginlay 221 angeordneten RFID-Transponder B2 derart
umformt, dass der Papierstapel 210, die Klebstoffschicht
222 und das Umschlaginlay 221 den RFID-Transponder
B2 vollstandig umschlielen, sobald das Umschlaginlay
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221 auf dem Papierstapel 210 angeordnet bzw. aufge-
klebtist. Analog zu demin Fig. 1 gezeigten Beispiel bilden
auch die in Fig. 2 gezeigten Klebstoffschichten 222 und
224 plane Klebstoffkontaktflachen aus, welche der ers-
ten Fertigungskomponente - hier dem Papierstapel 210
- zugewandt sind.

[0119] Von der zweiten Positionierungsvorrichtung 37
wird im in Fig. 3 gezeigten Beispiel ein Buchumschlag
230 fir das Buchdokument mit einem Falzbereich 240
auf die Umschlaginlays 221 und 223 aufgeklebt bzw. an-
geordnet. Der Buchumschlag stellt in Beispiel, welches
in Fig. 3 gezeigtist, die dritte Fertigungskomponente dar.
Auf einen Teil einer Oberflache des Buchumschlags 230
wurde, vor der Positionierung des Buchumschlags 230
durch die zweite Positionierungsvorrichtung 37, mit der
Beschichtungseinheit 35 eine Klebstoffschicht 232, 234
aufgetragen. Die Positionierungsvorrichtung 37 ordnet
den Buchumschlag 230 auf den Umschlaginlays 221 und
223 an, wobei die Klebstoffschicht 232, 234 den Um-
schlaginlays 221 und 223 zugewandt ist.

[0120] Die in Fig. 3 gezeigte Anordnung, bei welcher
der Papierstapel 210 die erste Fertigungskomponente,
die Umschlaginlays 221, 223 die zweite/n Fertigungs-
komponente/n und der Buchumschlag 230 die dritte Fer-
tigungskomponente darstellt, kann wie bereits zur Fig. 1
und zur Fig. 2 beschrieben nach dem Anordnen der drit-
ten Fertigungskomponente von der Fertigungsanlage
weiter verpresst, Uberprift und ausgegeben werden.
[0121] Fig. 4 zeigt ein weiteres alternatives Beispiel fur
ein Buch-bzw. Sicherheitsdokument 300, welches eben-
falls mit einer Fertigungsanlage, wie sie in Fig. 1 sche-
matisch gezeigt ist, gefertigt werden kann.

[0122] Analog zudemin Fig. 3 gezeigten Beispiel 200
stellt auch bei dem in Fig. 4 gezeigten Beispiel fiir ein
Buch- bzw. Sicherheitsdokument 300 ein vernahter Pa-
pierstapel 310 die erste Fertigungskomponente dar, die
auf dem Hauptférderband 10, wie in Fig. 1 gezeigt, ge-
férdert wird.

[0123] Ebenfalls analog stellen die Umschlaginlays
321 und 323 gemeinsam die zweite Fertigungskompo-
nente dar, welche jeweils von der ersten Positionierungs-
vorrichtung 27 mit einer jeweils dem Papierstapel 310
zugewandten Klebstoffschicht 322, 324 auf den Papier-
stapel 310 angeordnet bzw. aufgeklebt werden. Die Kleb-
stoffschichten 322 und 324 bilden jeweils eine ebene
Klebstoffkontaktflache zum Papierstapel 310 aus.
[0124] Abweichend von dem in Fig. 3 gezeigten Bei-
spiel ist jedoch ein RFID-Transponder B3 auf einer der
ersten Fertigungskomponente - dem Papierstapel 310 -
abgewandten Oberflache des Umschlaginlays 321 an-
geordnet, sodass dieser - anders als in Fig. 3 gezeigt -
nicht von dem Umschlaginlay 321, der Klebstoffschicht
322 und dem Papierstapel 310 umschlossen ist, nach-
dem die erste Positionierungsvorrichtung 37 das Um-
schlaginlay 321 mit der Klebstoffschicht 322 auf dem Pa-
pierstapel 310 angeordnet hat.

[0125] DerBuchumschlag 330, welche analog zu dem
in Fig. 3 gezeigten Beispiel die dritte Fertigungskompo-
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nente darstellt, ist teilweise mit einer Klebstoffschicht
332, 334 beschichtet, welche den Umschlaginlays 321
und 323 bzw. dem Papierstapel 310 zugewandt ist und
jeweils eine plane Klebstoffkontaktflache gegentiber die-
sen ausbildet. Die Klebstoffschicht 332, 334 ist hierbei
von der zweiten Beschichtungsvorrichtung 35 derart auf
den Buchumschlag 330 aufgetragen, dass die von der
Oberflache des Umschlaginlays 321, welche dem Buch-
umschlag 330 zugewandt ist, erhabene RFID-Transpon-
der B3, von der erwarmten Klebstoffschicht 332 umformt
wird, sobald die zweite Positionierungsvorrichtung 35
den Buchumschlag 330 auf den Umschlaginlays 321 und
323 positioniert bzw. aufgeklebt hat.

[0126] Im in Fig. 4 gezeigten Beispiel umschliel3t das
Umschlagsinlay 321 im Zusammenwirken mit der Kleb-
stoffschicht 332 vollstdndig den RFID-Transponder B3.
[0127] Die in Fig. 4 gezeigte Anordnung, bei welcher
der Papierstapel 310 die erste Fertigungskomponente,
die Umschlaginlays 321, 323 die zweite/n Fertigungs-
komponente/n und der Buchumschlag 330 die dritte Fer-
tigungskomponente darstellt, kann wie bereits zu den
Fig. 1 - 3 beschrieben, nach dem Anordnen der dritten
Fertigungskomponente von der Fertigungsanlage weiter
verpresst, Uberprift und ausgegeben werden.

[0128] Vorteile derin den Fig. 2 - 4 gezeigten Vorrich-
tungen sind eine sehr effiziente Herstellbarkeit. Weiter
sind insbesondere die beispielhaft beschriebenen RFID-
Transponder nur schwer zerstérungsfrei aus den Sicher-
heits- oder Buchdokumenten herrauslésbar/austausch-
bar, insbesondere wenn der verwendete Klebstoff ein
reaktiver Heil3klebstoff ist.

[0129] Die in Fig. 1 gezeigte Fertigungsanlage bietet
zudem den Vorteil, dass die in den Fig. 2 - 4 gezeigten
Beispiele samtlich mit der beschriebenen Vorrichtung
herstellbar sind, ohne dass es erheblicher struktureller
Anpassungen der beschriebenen Fertigungsanlage be-
darf. Zudem ist die beschriebene Anlage besonders
raumeffizient realisierbar und verbessert zudem eine
Fertigungseffizienz, da keine Ausnehmungen und/oder
Vertiefungen zur Aufnahme von, zum Beispiel, elektro-
nischen Bauteilen herzustellen sind.

[0130] Fig. 5 zeigt einen schematischen Querschnitt
einer moglichen Gestaltung der ersten und/oder zweiten
Positionierungsvorrichtung 27, 37 in Form eines Vaku-
umgreifers, der zwei Hauptkomponenten aufweist, nam-
lich ein Plattenelement 2703, hier beispielhaft in Form
einer Metallplatte und wenigstens ein Halteelement 2701
zum Aufnehmen und Halten der betreffenden Ferti-
gungskomponente, hier beispielhaft der zweiten Ferti-
gungskomponente 121, sowie zum Anordnendieser Fer-
tigungskomponente zusammen mit dem erwarmten
Klebstoff auf der betreffenden weiteren Fertigungskom-
ponente, hier beispielhaft der, auf dem Hauptférderband
10 befindlichen ersten Fertigungskomponente 110. Bei
dem Halteelement 2701 kann es sich beispielsweise um
ein Saugpad oder ein Saugkissen handeln. Weiterhin ist
eine (in Fig. 5 nicht gezeigte) Antriebseinheit vorgese-
hen, mit der das Plattenelement 2703 zusammen mit
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dem Halteelement 2701 zum Herstellen der Klebever-
bindung in eine erste Richtung R1, hier vertikal nach un-
ten und - nach erfolgtem Klebevorgang - in die Gegen-
richtung, also nach oben bewegt werden kann.

[0131] Das Plattenelement 2703 und das Halteele-
ment 2701 sind jeweils mit planen Oberflachen gestaltet.
Bei dieser Gestaltung kann es dazu kommen, dass sich
bei der Herstellung der Klebeverbindung zwischen den
Fertigungskomponenten 110, 121 Luftblasen bzw. Luft-
einschlisse bilden, wodurch die Qualitat der Klebever-
bindung beeintrachtigt ist.

[0132] Fig. 6 zeigt eine weitere mdgliche Gestaltung
der ersten und/oder zweiten Positionierungsvorrichtung
27, 37, bei der die Wahrscheinlichkeit, dass die Klebe-
verbindung unerwiinschte Lufteinschliisse aufweist, ver-
ringertist. Auch hierbeiist die Positionierungsvorrichtung
als Vakuumgreifer gestaltet und weist ein Plattenelement
273, beispielsweise in Form einer Metallplatte, ein Hal-
teelement 271 und, wie durch einen Doppelpfeil ange-
deutet, eine entsprechende Antriebseinheit auf. Bei dem
Halteelement 271 kann es sich beispielsweise um ein
Saugpad oder ein Saugkissen handeln. Das Halteele-
ment 271 weist dabei eine Anlageflache 272 zur Anlage
an die zweite Fertigungskomponente 121 auf. Im Unter-
schied zu der in Fig. 5 skizzierten Gestaltung ist hier je-
doch an dem Plattenelement 273 mindestens ein Biege-
element 274, hier in Form eines Hubzylinders, angeord-
net, der durch eine kleine Offnung, die in einem mittleren
Bereich des Plattenelements 273 gebildetist, in die erste
Richtung R1 bzw. vertikal nach unten herausfahren kann
und das - hier biegbar gestaltete - Halteelement 271 mit
der daran gehaltenen zweiten Fertigungskomponente
121 in die Richtung der ersten Fertigungskomponente
110 mit Druck beaufschlagt und somit geringfiigig wolbt.
Auf diese Weise wird das Halteelement 271 aus einer
ersten Position, in der das Biegeelement 274 eingefah-
ren ist und die Anlageflache 272 plan ist durch das aus
der Offnung herausfahrende Biegeelement 274 in eine
zweite Position bewegt, in der die Anlageflache 272 nach
aullen gewdlbt ist. Die Wolbung der Anlageflache 272
wird dabei - wie in Fig. 6 lediglich schematisch angedeu-
tet - auf die am Halteelement 271 gehaltene zweite Fer-
tigungskomponente 121 {bertragen, so dass Letztere
auf der zur ersten Fertigungskomponente 110 weisen-
den Seite leicht nach aufien gewdlbt ist.

[0133] Das Halteelement 271 ist dabei weiterhin Gber
seine Eckpunkte bzw. kurze AuRenseiten sicher mit dem
Plattenelement 273 verbunden und kann sich somit nicht
ablésen. Die entsprechende Gegenbewegung, also die
Bewegung des Halteelements 271 aus der gewdlbten,
zweiten Position in die plane erste Position kann durch
ein entsprechendes Einfahren des Biegeelements 274
in die Offnung ausgeldst werden.

[0134] Das Positionieren der zweiten Fertigungskom-
ponente 121 auf der ersten Fertigungskomponente 110
erfolgt mit einer sehr kleinen Wélbung nach unten, so-
dass zuerst ein mittlerer Bereich der zweiten Fertigungs-
komponente 121 und dann deren Aulienseiten auf die
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erste Fertigungskomponente 110 positioniert werden, al-
so von der Mitte aus hin zu den AuRenseiten.

[0135] Beidieser Aufsetz-Bewegung bewegt sich das
Biegeelement 274 bzw. der Hubzylinder langsam in sei-
ne Ausgangsstellung, also in die Offnung zuriick, wéh-
rend das Plattenelement 273 noch weiterhin durch die
Antriebseinheit nach unten bewegt wird, sodass das Hal-
teelement 271 wieder plan wird, also in seine erste Po-
sition gelangt und mit seiner gesamten Flache auf der
zweiten Fertigungskomponente 121 aufliegt.

[0136] DasAbnehmendes Halteelements 271 vonden
beiden miteinander verbundenen Fertigungskomponen-
ten bzw. vom Haupttransport erfolgt dann in einer um-
gekehrter Reihenfolge: zuerst werden die AuRenseiten
und dann die Mitte des Halteelements 271 von den auf-
geklebten Fertigungskomponenten abgeldst. Dabei be-
wegt sich anfanglich das Biegeelement 274 bzw. der
Hubzylinder wieder in Richtung des Halteelements 271,
um nochmal die Wélbung zu erzeugen. Alternativ dazu
kann das Halteelement 271 beim Abnehmen plan blei-
ben, wobei sich das Biegeelement 274 nicht bewegt.
[0137] Das Biegeelement 274 wird vor dem Aufsetzen
und Abnehmen des Halteelements 271 auf den bzw. von
dem Haupttransport automatisch aktiviert. Kraft, Weg
oder Zeitpunkt der Hubzylinderbewegung kénnen dabei
entweder manuell oder automatisch mit Hilfe von ent-
sprechenden Uberwachungssensoren eingestellt wer-
den.

[0138] In Fig. 7 ist eine mogliche Gestaltung der An-
triebseinheit 275 zur vertikalen Bewegung des Platten-
elements 273 skizziert. Fig. 8 zeigt eine entsprechende
Draufsicht.

[0139] Die Antriebseinheit 275 weist ein Drehzylinder
2751 und mindestens vier Kugelspindeln 2752 auf. Al-
ternativzu den Kugelspindeln 2752 kdnnen beispielswei-
se Kugellaufbuchsen, Kugelbuchsen oder Linearkugel-
lager vorgesehen sein. Der Drehzylinder 2751 und die
Kugelspindeln 2752 sind dabei an der, dem Haupttrans-
port entgegengesetzten Seite an dem Plattenelement
273 angeordnet. Die Kugelspindeln 2752 sind gewdhn-
liche, nicht angetriebene Kugelspindeln 2752 mit Kugel-
fuhrungen an den Ecken des Plattenelements 273. Der
Drehzylinder 2751 ist ein elektrisch angetriebener Dreh-
zylinder, der in einem mittleren Bereich des Plattenele-
ments 273 federnd gelagertist. Beiderin Fig. 8 gezeigten
Ausfihrung sind beispielhaft zwei Biegeelemente 274
vorgesehen.

[0140] Neben dem Halten und Bewegen des Platten-
elements 273 ermdglichen der Drehzylinder 2751 und
die Kugelspindeln 2752 ein besonders gleichmaRiges
und sanftes Aufsetzen und Abheben des Plattenele-
ments 273 mit dem daran angeordneten Halteelement
271, insbesondere aufgrund der federnden Lagerung
des Drehzylinders 2751, der geeignet auf die jeweilige
Bewegung des Biegeelements 274 bzw. Hubzylinders
bzw. auf die Wolbung des Halterelements 271 abge-
stimmt sein kann.

[0141] Zusatzlich ist durch den Drehzylinder 2751 und
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vor allem durch die Kugelspindeln 2752 ermdglicht, dass
sich das Plattenelement 273 wahrend des Woélbens des
Halteelements 271 nicht durchbiegt, da sie dem Biege-
element 274 bzw. den, im Moment der Wélbung nach
oben gerichteten AuRenseiten des Halteelements 271
entgegenwirken.

[0142] Diese Gestaltung fiihrt zu einer verbesserten
Kraftverteilung auf das Halteelement 271 bzw. die dar-
unter liegenden Fertigungskomponenten und reduziert
somit zusatzlich die Wahrscheinlichkeit der Bildung von
Luftblasen.

[0143] Die FlieReigenschaften des Klebstoffs kdnnen
dabei insbesondere so gewahlt sein, dass sich der Kleb-
stoff nicht in der Mitte der Wélbung sammelt bzw. nach
unten abfliel3t.

[0144] Durchdiese Gestaltunglasstsichinsbesondere
erzielen, dass Lufteinschlliisse bzw. kleinere Luftblasen
beim Verbindungsvorgang leichter entweichen kénnen,
so dass die fertige Klebeverbindung insgesamt eine ver-
besserte Qualitat aufweist. Durch die Antriebseinheit 275
ist eine verbesserte Kraftverteilung, und ein besseres
Aufsetzen und Abheben des Plattenelements 273 er-
moglicht.

[0145] Fig. 9 zeigt eine weitere mdgliche Gestaltung
der Fertigungsanlage. Soweit nicht anders beschrieben,
gelten die obigen Ausfiihrungen sinngemaf auch fir die-
se Gestaltung. Die Bezugszeichen sind analog ge-
braucht.

[0146] Die Fertigungsanlage weist einen ersten Input
1001 auf, der die Funktion des oben genannten ersten
Vereinzelungsmechanismus umfasst, einen zweiten In-
put 1002, der die Funktion des oben genannten zweiten
Vereinzelungsmechanismus umfasst und einen dritten
Input 1003, der die Funktion des oben genannten dritten
Vereinzelungsmechanismus umfasst. Weiter umfasst
die Fertigungsanlage wiederum eine Ausgabeeinheit 13,
die hier in die beiden Abschnitte "Verifikation" 1004 und
"Box- oder Magazinoutput" 1005 unterteilt ist.

[0147] Ein Unterschied zu der in Fig. 1 skizzierten Ge-
staltung besteht darin, dass hier eine Thermopresse 42
und eine weitere Thermopresse 43 vorgesehen sind, wo-
bei die Thermopressen 42, 43 auf der Hauptférdervor-
richtung angeordnet sind, mit anderen Worten direkt am
Haupttransport, also nicht seitlich von der Hauptforder-
vorrichtung.

[0148] Die Thermopresse 42 ist dazu ausgebildet und
angeordnet, die erste Fertigungskomponente 110 und
die auf der ersten Fertigungskomponente 110 angeord-
nete zweite Fertigungskomponente 121 miteinander zu
verpressen. Die weitere Thermopresse 43 ist beispiels-
weise dazu ausgebildet und angeordnet, die erste Ferti-
gungskomponente 110 und die auf der ersten Ferti-
gungskomponente 110 angeordnete dritte Fertigungs-
komponente 123 miteinander zu verpressen. Dement-
sprechend ist die Thermopresse 42 auf der Hauptférder-
vorrichtung zwischen der ersten Positionierungsvorrich-
tung 27 und der zweiten Positionierungsvorrichtung 37
angeordnet und die weitere Thermopresse 43 ist auf der
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Hauptférdervorrichtung zwischen der zweiten Positionie-
rungsvorrichtung 37 und der Ausgabeeinheit 13 ange-
ordnet.

[0149] Die Thermopresse 42 weist eine Pressenaufla-
ge auf, die nicht beweglich auf Hohe des Haupttransports
angeordnet ist. Die Pressenauflage ist beim hier gezeig-
ten Beispiel nichtbeheizbar bzw. kiihlbar. Alternativ kann
die Pressenauflage beheizbar und/oder kihlbar sein.
Oberhalb der Pressenauflage ist eine beispielsweise
Uber einen Kniehebel vertikal verstellbare Pressenplatte
angeordnet, die erwadrmbar und/oder kiihlbar ist. Die wei-
tere Thermopresse 43 ist insoweit analog gestaltet.
[0150] Die Gestaltung ist dabei derart, dass folgender
Ablauf méglich ist: Nach der Positionierung der zweiten
Fertigungskomponente 121 auf der ersten Fertigungs-
komponente 110 durch die erste Positionierungsvorrich-
tung 27 werden diese beiden Fertigungskomponenten
mitdem Transportband der Hauptférdervorrichtungin die
geodffnete Thermopresse 42 beférdert. Gleichzeitig kann
dabei eine weitere erste Fertigungskomponente und eine
mit dieser verklebte weitere zweite Fertigungskompo-
nente, die zuvor in der Thermopresse 42 verbunden wor-
densind, aus der Thermopresse 42 in Richtung der zwei-
ten Positionierungsvorrichtung 37 bzw. der weiteren
Thermopresse 43 oder zur Ausgabeeinheit 13 beférdert
werden. Au-Berdem kann hierbei auch die nachstfolgen-
de erste Fertigungskomponente vom ersten Input 1001
zu der ersten Positionierungsvorrichtung 27 beférdert
werden.

[0151] Nach Anhalten des Haupttransports wird die
Thermopresse 42 mit der von oben verstellbaren Pres-
senplatte geschlossen und die jeweiligen Fertigungs-
komponenten werden miteinander verpresst.

[0152] Die Presszeiten kdnnen entweder variabel ein-
gestellt werden oder sie dauern solange, wie der Haut-
transport stillsteht.

[0153] Die weitere Thermopresse 43 ist analog zu der
zuerst genannten Thermopresse 42 aufgebaut und dient
beispielsweis zum Verbinden der dritten Fertigungskom-
ponente 123 mit der ersten Fertigungskomponente 110.
[0154] Die hier beschriebenen Verfahrensvarianten
der Vorrichtung sowie deren Funktions- und Betriebsa-
spekte dienen lediglich dem besseren Verstandnis ihrer
Struktur, Funktionsweise und Eigenschaften; sie schran-
ken die Offenbarung nicht etwa auf die Ausfiihrungsbei-
spiele ein. Die Figuren sind teilweise schematisch, wobei
wesentliche Eigenschaften und Effekte zum Teil deutlich
vergrofiert dargestellt sind, um die Funktionen, Wirkprin-
zipien, technischen Ausgestaltungen und Merkmale zu
verdeutlichen.

Patentanspriiche

1. Eine Fertigungsanlage (1) fur die Herstellung von
Sicherheits- oder Buchdokumenten, aufweisend

- eine Hauptférdervorrichtung, welche dazu aus-
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gebildet und angeordnet ist, eine erste Ferti-
gungskomponente (110, 210, 310) fir ein Si-
cherheits- oder Buchdokument entlang einer
Hauptférderrichtung (F) zu férdern;

- eine erste Nebenférdervorrichtung, welche da-
zu ausgebildet und angeordnet ist, zumindest
eine zweite Fertigungskomponente (121, 221,
223, 321, 323) fur ein Sicherheits- oder Buch-
dokument entlang einer ersten Nebenférder-
richtung (N1) zu férdern;

- eine erste Erwarmungseinheit (24), welche da-
zu ausgebildet und angeordnet ist, einen Kleb-
stoff zu erwarmen;

- eine erste Beschichtungsvorrichtung (25), wel-
che dazu ausgebildet und angeordnet ist, den
erwarmten Klebstoff zumindest auf einen Teil
einer Oberflache der zweiten Fertigungskomp-
onente (121, 221, 223, 321, 323) aufzutragen;
- eine erste Positionierungsvorrichtung (27),
welche dazu ausgebildet und angeordnetist, die
zweite Fertigungskomponente (121, 221, 223,
321, 323) mit dem erwarmten Klebstoff auf der
ersten Fertigungskomponente (110, 210, 310)
anzuordnen;

- eine Thermopresse (40, 42, 43), welche dazu
ausgebildet und angeordnet ist, die erste Ferti-
gungskomponente (110, 210, 310) und die auf
der ersten Fertigungskomponente angeordne-
ten Fertigungskomponenten miteinander zu
verpressen; wobei

zumindest die erste Beschichtungsvorrichtung (25)
ferner dazu ausgebildet und angeordnet ist, zumin-
dest so viel erwadrmten Klebstoff auf zumindest einen
Teil der zweiten Fertigungskomponente (121, 221,
223,321, 323) aufzutragen, dass von der Oberflache
der zweiten Fertigungskomponente (121, 221, 223,
321, 323) erhabene Elemente (B1, B2) von dem er-
warmten Klebstoff umformt werden, sodass der er-
warmte Klebstoff auf der zweiten Fertigungskomp-
onente (121, 221, 223, 321, 323) eine plane Kleb-
stoffkontaktflache ohne erhabene Elemente ausbil-
det.

Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 1, weiter auf-
weisend

- eine zweite Nebenfdrdervorrichtung, welche
dazu ausgebildet und angeordnet ist, eine dritte
Fertigungskomponente (123, 230, 330) fur ein
Sicherheits- oder Buchdokument entlang einer
zweiten Nebenférderrichtung (N2) zu férdern.

Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 2, weiter auf-
weisend:

eine zweite Erwarmungseinheit (34), welche dazu
ausgebildet und angeordnet ist, einen Klebstoff zu
erwarmen; und/oder
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- eine zweite Beschichtungsvorrichtung (35),
welche dazu ausgebildet und angeordnet ist,
den erwarmten Klebstoff zumindest auf einen
Teil der dritten Fertigungskomponente (123,
230, 330) aufzutragen; und/oder

- eine zweite Positionierungsvorrichtung (37),
welche dazu ausgebildet und angeordnetist, die
dritte Fertigungskomponente (123, 230, 330)
mit dem erwarmten Klebstoff auf der ersten
und/oder der zweiten Fertigungskomponente
(110, 210, 310; 121, 221, 223, 321, 323) anzu-
ordnen.

Fertigungsanlage (1) nach Anspruch 3, mit der im
Anspruch 3 genannten zweiten Beschichtungsvor-
richtung (35), bei der die zweite Beschichtungsvor-
richtung (35) ferner dazu ausgebildet und angeord-
net ist, zumindest so viel erwarmten Klebstoff auf
zumindest einen Teil der dritten Fertigungskompo-
nente (123, 230, 330) aufzutragen, dass von der
Oberflache der dritten Fertigungskomponente (123,
230, 330) erhabene Elemente von dem erwarmten
Klebstoff umformt werden, sodass der erwarmte
Klebstoff auf der dritten Fertigungskomponente
(123, 230, 330) eine plane Klebstoffkontaktflache
ohne erhabene Elemente ausbildet.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, wobei

die erste Fertigungskomponente ein Umschlag
(110) fur ein Sicherheits- oder Buchdokument
ist und die zweite Fertigungskomponente ein
Umschlaginlay (121) fir ein Sicherheits- oder
Buchdokument mit einem auf einer Oberflache
des Umschlaginlays (121) positionierten RFID-
Transponder (B1) ist, oder,

die erste Fertigungskomponente ein vernahter
Papierstapel (210, 310) fiir ein Sicherheits- oder
Buchdokument ist und die zweite Fertigungs-
komponente ein Umschlaginlay (221, 223, 321,
323)fiir ein Sicherheits- oder Buchdokument mit
einem auf einer Oberflache des Umschlaginlays
(221, 223, 321, 323) positionierten RFID-Trans-
ponder (B2, B3) ist.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, mitdenim Anspruch 2 genannten
Merkmalen, bei der die dritte Fertigungskomponente
ein Umschlag (123, 230, 330) fur ein Sicherheits-
oder Buchdokument ist.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, weiter aufweisend

- ein erstes Vorratsmagazin (11), welches dazu
ausgebildet und angeordnet ist, eine Mehrzahl
von ersten Fertigungskomponenten (110, 210,
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310) bereitzustellen; und/oder

- einen ersten Vereinzelungsmechanismus
(12), welcher dazu ausgebildet und angeordnet
ist, die bereitgestellten ersten Fertigungskomp-

die Hauptférdervorrichtung die erste/n Ferti-
gungskomponente/n (110, 210, 310) taktweise
fordern kann, und/oder die erste Nebenforder-
vorrichtung die zweite/n Fertigungskomponen-
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te/n (121, 221, 223, 321, 323) taktweise fordern
kann, und/oder

die Hauptférdervorrichtung und/oder die erste
Nebenférdervorrichtung jeweils als ein Forder-

onenten (110, 210, 310) zu vereinzeln und an % band (10, 20) mit zueinander regelmafig beab-
die Hauptférdervorrichtung zu Ubergeben; standeten Mitnehmern ausgebildet sind, wobei
und/oder die erste Positionierungsvorrichtung (27)als Va-
- eine erste Zentrierstation, welche dazu ausge- kuumgreifer ausgebildet ist, und/oder wobei die
bildet und angeordnet ist, die von der Hauptfor- erste Positionierungseinrichtung (27), welche
dervorrichtung geférderten Fertigungskompo- 70 insbesondere ein Vakuumgreifer ist, dazu an-
nenten anhand einer vorbestimmten Soll-Posi- geordnet und ausgebildet ist, die zweite Ferti-
tion auszurichten; und/oder gungskomponente (121, 221, 223, 321, 323)
- ein zweites Vorratsmagazin (21), welches da- von der ersten Nebenfordervorrichtung aufzu-
zu ausgebildet und angeordnet ist, eine Mehr- nehmen, anschlieRend zur ersten Beschich-
zahl von zweiten Fertigungskomponenten (121, 15 tungsvorrichtung (25) zu férdern, welche den er-
221, 223, 321, 323) bereitzustellen; warmten Klebstoff zumindest auf einen Teil der
zweiten Fertigungskomponente (121, 221, 223,
und/oder 321, 323) auftragt, und die zweite Fertigungs-
komponente (121, 221, 223, 321, 323) anschlie-
- einen zweiten Vereinzelungsmechanismus 20 Rend auf dererste Fertigungskomponente (110,
(22), welcher dazu ausgebildet und angeordnet 210, 310) anzuordnen.
ist, die bereitgestellten zweiten Fertigungskom-
ponenten (121, 221, 223, 321, 323) zu verein- 10. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
zeln und an die erste Nebenfordervorrichtung genen Anspriiche, wobei
zu Ubergeben; und/oder 25
- eine zweite Zentrierstation (23), welche dazu die erste Positionierungsvorrichtung (27) ein
ausgebildet und angeordnet ist, die von der ers- Vakuumgreifer ist, und mindestens ein Haltee-
ten Nebenfordervorrichtung geférderten Ferti- lement (271) mit einer Anlageflache (272) zur
gungskomponenten anhand einer vorbestimm- Anlage an die zweite Fertigungskomponente
ten Soll-Position auszurichten. 30 (121, 221, 223, 321, 323) aufweist, wobei die
erste Positionierungsvorrichtung (27) derart ge-
8. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan- staltet ist, dass das Halteelement (271) zwi-
genen Anspriiche, mitdenim Anspruch 2 genannten schen einer ersten Position, in der die Anlage-
Merkmalen, weiter aufweisend flache (272) plan ist und einer zweiten Position,
35 in der die Anlageflache (272) nach auflen ge-
- ein drittes Vorratsmagazin (31), welches dazu wolbt ist, hin- und her bewegbar ist; oder
ausgebildet und angeordnet ist, eine Mehrzahl wobei die erste Positionierungsvorrichtung (27)
von dritten Fertigungskomponenten (123, 230, ein Vakuumgreifer ist, und mindestens ein Hal-
330) bereitzustellen; und/oder teelement (271) miteiner Anlageflache (272) zur
- einen dritten Vereinzelungsmechanismus 40 Anlage an die zweite Fertigungskomponente
(32), welcher dazu ausgebildet und angeordnet (121, 221, 223, 321, 323) aufweist, wobei die
ist, die bereitgestellten dritten Fertigungskomp- erste Positionierungsvorrichtung (27) derart ge-
onenten (123, 230, 330) zu vereinzeln und an staltet ist, dass das Halteelement (271) zwi-
die zweite Nebenfdrdervorrichtung zu lberge- schen einer ersten Position, in der die Anlage-
ben; und/oder 45 flache (272) plan ist und einer zweiten Position,
- eine dritte Zentrierstation (33), welche dazu in der die Anlageflache (272) nach auflen ge-
ausgebildet und angeordnet ist, die von der wolbt ist, hin- und her bewegbar ist, wobei die
zweiten Nebenférdervorrichtung geférderten erste Positionierungsvorrichtung (27) weiterhin
Fertigungskomponenten anhand einer vorbe- ein Plattenelement (273) und mindestens ein
stimmten Soll-Position auszurichten. 50 Biegeelement (274) aufweist, wobei die Gestal-
tung derart ist, dass das Halteelement (271) in
9. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan- der ersten Position an dem Plattenelement
genen Anspriiche, wobei (273) flachig anliegt und in der zweiten Position
durch das Biegeelement (274) in einem mittle-
55

ren Bereich von dem Plattenelement (273) be-
abstandet ist; oder

wobei die erste Positionierungsvorrichtung (27)
ein Vakuumgreifer ist, und mindestens ein Hal-
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teelement (271) miteiner Anlageflache (272) zur
Anlage an die zweite Fertigungskomponente
(121, 221, 223, 321, 323) aufweist, wobei die
erste Positionierungsvorrichtung (27) derart ge-
staltet ist, dass das Halteelement (271) zwi-
schen einer ersten Position, in der die Anlage-
flache (272) plan ist und einer zweiten Position,
in der die Anlageflache (272) nach aul’en ge-
wolbt ist, hin- und her bewegbar ist, wobei die
erste Positionierungsvorrichtung (27) weiterhin
ein Plattenelement (273) und mindestens ein
Biegeelement (274) aufweist, wobei die Gestal-
tung derart ist, dass das Halteelement (271) in
der ersten Position an dem Plattenelement
(273) flachig anliegt und in der zweiten Position
durch das Biegeelement (274) in einem mittle-
ren Bereich von dem Plattenelement (273) be-
abstandet ist, wobei die erste Positionierungs-
vorrichtung (27) weiterhin eine Antriebseinheit
(275) aufweist, die dazu ausgebildet und ange-
ordnet ist, das Plattenelement (273) zusammen
mit dem daran angeordneten Halteelement
(271) und der am Halteelement (27) gehaltenen
zweiten Fertigungskomponente (121, 221, 223,
321, 323) federkraftbeaufschlagt in eine erste,
zu der ersten Fertigungskomponente (110, 210,
310) weisende Richtung (R) zu bewegen.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, mit der im Anspruch 3 genannten
zweiten Positioniervorrichtung (37), wobei die zweite
Positionierungseinrichtung (37) als Vakuumgreifer
ausgebildet ist, und/oder

wobei die zweite Positioniervorrichtung (37), welche
insbesondere ein Vakuumgreifer ist, dazu angeord-
net und ausgebildet ist, die dritte Fertigungskompo-
nente (123, 230, 330) von der zweiten Nebenforder-
vorrichtung aufzunehmen, anschlielend zur zwei-
ten Beschichtungsvorrichtung (35) zu férdern, wel-
che den erwdrmten Klebstoff zumindest auf einen
Teil der dritten Fertigungskomponente (123, 230,
330) auftragt, und die dritte Fertigungskomponente
(123, 230, 330) anschlieRend auf der erste und/oder
zweiten Fertigungskomponente (110, 210, 310; 121,
221, 223, 321, 323) anzuordnen.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, mitdenim Anspruch 2 genannten
Merkmalen, wobei

die Hauptférderrichtung und die erste Nebenférder-
richtung und/oder die zweite Nebenférderrichtung
zueinander winklig, insbesondere im Wesentlichen
orthogonal zueinander, verlaufen, und/oder

die zweite Nebenférdervorrichtung die dritte/n
Fertigungskomponente/n taktweise foérdern
kann, und/oder

die zweite Nebenfordervorrichtung als ein For-
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13.

14.

15.

16.
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derband (30) mit zueinander regelmafig beab-
standeten Mitnehmern ausgebildet ist.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, wobei

der zu erwarmende Klebstoff ein, insbesondere
I6sungsmittelresistenter, thermisch aktivierba-
rer reaktiver Klebstoff ist, und/oder

der Klebstoff ein HeilRschmelzklebstoff auf
PUR-Basis ist, und/oder

der Klebstoff nach einem Ausharten auf einer
Fertigungskomponente nicht erneut thermisch
aktivierbar ist, und/oder

die Erwarmungseinheit (24) dazu angeordnet
und ausgebildet ist, den Klebstoff auf mindes-
tens 135° Celsius zu erwarmen, und/oder

die erste Erwarmungseinheit (24) und/oder die
erste Beschichtungsvorrichtung (25) eine Ab-
saugduse fiur Klebstoffdampfe aufweist.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, mit derim Anspruch 3 genannten
zweiten Erwarmungseinheit (34), bei der die zweite
Erwarmungseinheit (34) eine Absaugduse fir Kleb-
stoffdampfe aufweist.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, mit derim Anspruch 3 genannten
zweiten Beschichtungsvorrichtung (35), bei der die
zweite Beschichtungsvorrichtung (35) eine Absaug-
duse fiir Klebstoffdampfe aufweist.

Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, wobei

die Thermopresse (40) eine erste Pressenplatte
und eine zweite Pressenplatte aufweist, und
die erste Pressenplatte mit einer ersten Pres-
senerwarmungseinheit erwarmbar ist und/oder
mit einer ersten Pressenkulhlungseinheit kiihl-
bar ist, und/oder

die zweite Pressenplatte mit einer zweiten Pres-
senerwarmungseinheit erwarmbar ist und/oder
mit einer zweiten Pressenkihlungseinheit kiihl-
bar ist, und/oder

wobei die Thermopresse (40) ferner dazu ein-
gerichtet ist, die Fertigungskomponenten mit ei-
ner vorbestimmten Presstemperatur und/oder
einem vorbestimmten Pressdruck und/oder ei-
nem vorbestimmten Presstemperaturverlauf
und/oder einem vorbestimmten Pressdruckver-
lauf und/oder einer vorbestimmten Pressdauer
zu verpressen, und/oder

wobei die Thermopresse (40) seitlich zur Haupt-
férderrichtung (F) versetzt neben der Hauptfor-
dervorrichtung angeordnet ist.
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17. Fertigungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 14, wobei

die Thermopresse (42, 43) eine Pressenauflage

36

hand einer vorbestimmten Soll-Position mit Hilfe
einer Zentrierstation (23);

- Erwarmen eines Klebstoffs;

- Auftragen des erwarmten Klebstoffs zumindest

und eine Pressenplatte aufweist, wobei die 5 auf einen Teil einer Oberflache der zweiten Fer-
Pressenplatte und/ oder die Pressenauflage mit tigungskomponente (121, 221, 223, 321, 323),
einer Pressenerwarmungseinheit erwarmbar wobei auf die zweite Fertigungskomponente
und/oder mit einer Pressenkihleinheit kiihlbar (121, 221, 223, 321, 323) zumindest so viel
ist, und/oder Klebstoff aufgetragen wird, dass von der Ober-
wobei die Thermopresse (42, 43) aufder Haupt- 70 flache der zweiten Fertigungskomponente (121,
fordervorrichtung angeordnet ist, und/oder 221, 223, 321, 323) erhabene Elemente von
wobei die Thermopresse (42, 43) ferner dazu dem erwarmten Klebstoff umformt werden, so-
eingerichtet ist, die Fertigungskomponenten mit dass der erwarmte Klebstoff auf der zweiten Fer-
einer vorbestimmten Presstemperatur und/oder tigungskomponente (121, 221, 223, 321, 323)
einem vorbestimmten Pressdruck und/oder ei- 15 eine plane Klebstoffkontaktflache ohne erhabe-
nem vorbestimmten Presstemperaturverlauf ne Elemente ausbildet;
und/oder einem vorbestimmten Pressdruckver- - Anordnen der zweiten Fertigungskomponente
lauf und/oder einer vorbestimmten Pressdauer (121, 221, 223, 321, 323) mit dem erwarmten
Zu verpressen. Klebstoff auf der ersten Fertigungskomponente
20 (110, 210, 310); und
18. Fertigungsanlage (1) nach einem der vorangegan- - Verpressen der ersten Fertigungskomponente
genen Anspriiche, wobei die Fertigungsanlage (1) (110, 210, 310) und der auf der ersten Ferti-
die im Anspruch 16 genannte erste Pressenplatte gungskomponente (110, 210, 310) angeordne-
und zweite Pressenplatte aufweist, weiter aufwei- ten Fertigungskomponenten mit einer Thermo-
send einen ersten Pressenschieber, der dazu aus- 25 presse (40, 42, 43).
gebildet und angeordnet ist, die aufeinander ange-
ordneten Fertigungskomponenten von der Hauptfér-
dervorrichtung in eine Position zwischen der ersten Claims
Pressenplatte und der zweiten Pressenplatte zu for-
dern, und 30 1. A manufacturing installation (1) for the production of
security or book documents, comprising
einen zweiten Pressenschieber, der dazu aus-
gebildet und angeordnetist, die aufeinander an- - a main conveying apparatus constructed and
geordneten Fertigungskomponenten von einer arranged to convey a first manufacturing com-
Position zwischen der ersten Pressenplatte und 35 ponent (110, 210, 310) for a security or book
der zweiten Pressenplatte auf die Hauptférder- document along a main conveying direction (F);
vorrichtung zu férdern, wobei - a first secondary conveying apparatus con-
der erste und der zweite Schieber die aufeinan- structed and arranged to convey at least one
der angeordneten Fertigungskomponenten je- second manufacturing component (121, 221,
weilsin einer Richtung férdern, dieineinemWin- 40 223, 321, 323) for a security or book document
kel, insbesondere im Wesentlichen orthogonal, along afirst secondary conveying direction (N1);
zur Hauptférderrichtung (F) verlauft. - a first heating unit (24) constructed and ar-
ranged to heat an adhesive;
19. Verfahren zur Herstellung von Sicherheits- oder - a first coating apparatus (25) constructed and
Buchdokumenten mit den Schritten: 45 arranged to apply the heated adhesive to atleast
a portion of a surface of the second manufac-
- Bereitstellen einer ersten Fertigungskompo- turing component (121, 221, 223, 321, 323);
nente (110, 210, 310) fir ein Sicherheits- oder - a first positioning apparatus (27) constructed
Buchdokument, welche entlang einer Hauptfor- and arranged to position the second manufac-
derrichtung (F) geférdert wird; 50 turing component (121, 221, 223, 321, 323) with
- Bereitstellen einer zweiten Fertigungskompo- the heated adhesive on the first manufacturing
nente (121, 221, 223, 321, 323) fir ein Sicher- component (110, 210, 310);
heits- oder Buchdokument, welche entlang ei- - a thermal press (40, 42, 43) constructed and
ner ersten Nebenférderrichtung (N1) geférdert arranged to press together the first manufactur-
wird; 55 ing component (110, 210, 310) and the manu-

- Ausrichten der entlang der ersten Nebenfor-
derrichtung (N1) geftérderten zweiten Ferti-
gungskomponente (121,221,223, 321, 323) an-

19

facturing components disposed on the first man-
ufacturing component; wherein
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atleast the first coating apparatus (25) is further con-
structed and arranged to apply at least enough heat-
ed adhesive to at least a part of the second manu-
facturing component (121, 221, 223, 321, 323) so
that elements (B1, B2) raised from the surface of the
second manufacturing component (121, 221, 223,
321, 323) are formed by the heated adhesive so that
the heated adhesive is applied to the second man-
ufacturing component (121, 221, 223, 321, 323),
221,223, 321, 323) are formed by the heated adhe-
sive, so that the heated adhesive forms a plane ad-
hesive contact surface without raised elements on
the second manufacturing component (121, 221,
223, 321, 323).

The manufacturing installation (1) according to claim
1, further comprising

- asecond secondary conveying apparatus con-
structed and arranged to convey a third manu-
facturing component (123, 230, 330) for a secu-
rity orbook document along a second secondary
conveying direction (N2).

The manufacturing installation (1) according to claim
2, further comprising:

asecond heating unit (34) constructed and arranged
to heat an adhesive; and/or

- a second coating apparatus (35) constructed
and arranged to apply the heated adhesive to
atleast a portion of the third manufacturing com-
ponent (123, 230, 330); and/or

- a second positioning apparatus (37) construct-
ed and arranged to position the third manufac-
turing component (123, 230, 330) with the heat-
ed adhesive on the first and/or the second man-
ufacturing component (110, 210, 310; 121, 221,
223, 321, 323).

The manufacturing installation (1) according to claim
3, comprising the second coating apparatus (35) re-
ferred to in claim 3, wherein the second coating ap-
paratus (35) is further constructed and arranged to
apply at least enough heated adhesive to at least
part of the third manufacturing component (123, 230,
330) such that raised elements from the surface of
the third manufacturing component (123, 230, 330)
are reformed by the heated adhesive such that the
heated adhesive forms a planar adhesive contact
surface on the third manufacturing component (123,
230, 330) without raised elements.

The manufacturing installation (1) according to any
one of the preceding claims, wherein

the first manufacturing component is a cover
(110) for a security or book document and the
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second manufacturing component is a cover in-
lay (121) for a security or book document with
an RFID transponder (B1) positioned on a sur-
face of the cover inlay (121), or,

the first manufacturing componentis a sewn pa-
per stack (210, 310) for a security or book doc-
ument and the second manufacturing compo-
nent is a cover inlay (221, 223, 321, 323) for a
security or book document with an RFID trans-
ponder (B2, B3) positioned on a surface of the
cover inlay (221, 223, 321, 323).

The manufacturing installation (1) according to any
one of the preceding claims, having the features
mentioned in claim 2, wherein the third manufactur-
ing component is a cover (123, 230, 330) for a se-
curity or book document.

The manufacturing installation (1) according to any
one of the preceding claims, further comprising

- a first storage magazine (11) constructed and
arranged to provide a plurality of first manufac-
turing components (110, 210, 310); and/or

- afirst separation mechanism (12) constructed
and arranged to separate and transfer the pro-
vided first manufacturing components (110,
210, 310) to the main conveyor; and/or

- a first centring station constructed and ar-
ranged to align the manufacturing components
conveyed by the main conveyor with a prede-
termined target position; and/or

- a second storage magazine (21) constructed
and arranged to provide a plurality of second
manufacturingcomponents (121,221, 223, 321,
323); and/or

- a second separation mechanism (22) con-
structed and arranged to separate and transfer
the provided second manufacturing compo-
nents (121, 221, 223, 321, 323) to the first sec-
ondary conveyor; and/or

- a second centring station (23) designed and
arranged to align the production components
conveyed by the first secondary conveyor ap-
paratus according to a predetermined set posi-
tion.

8. The manufacturing installation (1) according to any

one of the preceding claims, having the features
mentioned in claim 2, further comprising

- a third storage magazine (31) constructed and
arranged to provide a plurality of third manufac-
turing components (123, 230, 330); and/or

- athird separation mechanism (32) constructed
and arranged to separate and transfer the pro-
vided third manufacturing components (123,
230, 330) to the second secondary conveyor;
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and/or

- a third centring station (33) designed and ar-
ranged to align the production components con-
veyed by the second secondary conveyor with
a predetermined set position.

9. The manufacturing installation (1) according to any

one of the preceding claims, wherein

the main conveying apparatus can convey the
first manufacturing component(s) (110, 210,
310) in cycles, and/or

the first secondary conveying apparatus can
convey the second manufacturing compo-
nent(s) (121, 221, 223, 321, 323) in cycles,
and/or

the main conveyor apparatus and/or the first
secondary conveyor apparatus are each de-
signed as a conveyor belt (10, 20) with regularly
spaced drivers,

wherein the first positioning apparatus (27) is
designed as a vacuum gripper, and/or

wherein the first positioning apparatus (27),
which is in particular a vacuum gripper, is ar-
ranged and configured to pick up the second
manufacturing component (121, 221, 223, 321,
323) from the first secondary conveyor appara-
tus, subsequently convey it to the first coating
apparatus (25) which applies the heated adhe-
sive to at least part of the second manufacturing
component (121, 221, 223, 321, 323), and sub-
sequently placing the second manufacturing
component (121,221,223, 321, 323) on the first
manufacturing component (110, 210, 310).

10. The manufacturing installation (1) according to any

one of the preceding claims, wherein

the first positioning apparatus (27) is a vacuum
gripper and comprises at least one holding
member (271) having an abutment surface
(272) for abutment against the second manu-
facturing component (121, 221, 223, 321, 323),
the first positioning apparatus (27) being config-
ured such that the holding member (271) is mov-
able between a first position in which the abut-
ment surface (272) is flat and a second position
in which the abutment surface (272) is outwardly
curved; or

wherein the first positioning apparatus (27) is a
vacuum gripper and comprises atleastone hold-
ing element (271) with an abutment surface
(272) for abutment against the second finished
component (121, 221, 223, 321, 323), the first
positioning apparatus (27) being designed in
such a way that the holding element (271) can
be moved back and forth between a first position
in which the abutment surface (272) is flat and
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a second position in which the abutment surface
(272) is curved outwards, in which the contact
surface (272) is curved outwards, the first posi-
tioning apparatus (27) further comprising a plate
element (273) and at least one bending element
(274), the design being such that the retaining
element (271) bears flat against the plate ele-
ment (273) in the first position and is spaced
apart from the plate element (273) in a central
region by the bending element (274) in the sec-
ond position; or

wherein the first positioning apparatus (27) is a
vacuum gripper and comprises at least one hold-
ing element (271) with an abutment surface
(272) for abutment against the second finished
component (121, 221, 223, 321, 323), wherein
the first positioning apparatus (27) is designed
in such a way that the holding element (271) can
be moved back and forth between afirst position
in which the abutment surface (272) is flat and
a second position in which the abutment surface
(272) is curved outwards, in which the abutment
surface (272) is flat and a second position in
which the abutment surface (272) is outwardly
curved, the first positioning apparatus (27) fur-
ther comprising a plate member (273) and at
least one bending member (274), the configu-
ration being such that that the holding element
(271) in the first position lies flat against the plate
element (273) and in the second position is
spaced apart from the plate element (273) in a
central region by the bending element (274),
wherein the first positioning apparatus (27) fur-
ther comprises a drive unit (275) which is de-
signed and arranged to move the plate element
(273) together with the retaining element (271)
arranged thereon and the second manufactur-
ing component (121, 221, 223, 321, 323) held
on the retaining element (27) under the action
of spring force in a first direction (R) facing the
first manufacturing component (110, 210, 310).

11. The manufacuring installation (1) according to one

of the preceding claims, having the second position-
ing apparatus (37) mentioned in claim 3, wherein the
second positioning apparatus (37) is designed as a
vacuum gripper, and/or

wherein the second positioning apparatus (37),
which is in particular a vacuum gripper, is arranged
and configured to pick up the third manufacturing
component (123, 230, 330) from the second second-
ary conveyor apparatus, to subsequently convey it
to the second coating apparatus (35), which applies
the heated adhesive to at least part of the third man-
ufacturing component (123, 230, 330), and to sub-
sequently position the third manufacturing compo-
nent (123, 230, 330) on the first and/or second man-
ufacturing component (110, 210, 310; 121, 221, 223,
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321, 323).

The manufacturing installation (1) according to any
one of the preceding claims, having the features
mentioned in claim 2, wherein

the main conveying direction and the first sec-
ondary conveying direction and/or the second
secondary conveying direction run at an angle
to one another, in particular essentially orthog-
onally to one another, and/or

the second secondary conveying apparatus can
convey the third manufacturing component(s) in
cycles, and/or

the second secondary conveyor apparatus is
designed as a conveyor belt (30) with regularly
spaced drivers.

The manufacturing installation (1) according to any
one of the preceding claims, wherein

the adhesive to be heated is a thermally activat-
able reactive adhesive, in particular one that is
resistant to solvents, and/or

the adhesive is a PUR-based hot melt adhesive,
and/or

the adhesive cannot be thermally activated
again after curing on a manufacturing compo-
nent, and/or

the heating unit (24) is arranged and configured
to heat the adhesive to at least 135° Celsius,
and/or

the first heating unit (24) and/or the first coating
apparatus (25) has a suction nozzle for adhesive
vapours.

The manufacturing installation (1) according to any
one of the preceding claims, comprising the second
heating unit (34) referred to in claim 3, wherein the
second heating unit (34) comprises a suction nozzle
for adhesive vapours.

The manufacturing installation (1) according to any
one of the preceding claims, comprising the second
coating apparatus (35) referred to in claim 3, wherein
the second coating apparatus (35) comprises a suc-
tion nozzle for adhesive vapours.

manufacturing installation (1) according to any one
of the preceding claims, wherein

the thermal press (40) comprises a first press
platen and a second press platen, and the first
press platen is heatable with a first press heating
unit and/or coolable with a first press cooling
unit, and/or

the second press platen is heatable with a sec-
ond press heating unit and/or coolable with a
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second press cooling unit, and/or

wherein the thermal press (40) is further adapted
to press the manufacturing components with a
predetermined press temperature and/or a pre-
determined press pressure and/or a predeter-
mined press temperature curve and/or a prede-
termined press pressure curve and/or a prede-
termined press duration, and/or

wherein the thermal press (40) is arranged lat-
erally offset to the main conveying direction (F)
next to the main conveying apparatus.

17. The manufacturing installation (1) according to any

one of claims 1 to 14, wherein

the thermal press (42, 43) comprises a press
support and a press platen, wherein the press
platen and/or the press support can be heated
with a press heating unit and/or cooled with a
press cooling unit, and/or

wherein the thermal press (42, 43) is arranged
on the main conveyor apparatus, and/or
wherein the thermal press (42, 43) is further
adapted to press the manufacturing compo-
nents with a predetermined press temperature
and/or a predetermined press pressure and/or
a predetermined press temperature curve
and/or a predetermined press pressure curve
and/or a predetermined press duration.

18. The manufacturing installation (1) according to any

one of the preceding claims, wherein the production
line (1) comprises the first press plate and second
press plate mentioned in claim 16, further comprising

a first press pusher constructed and arranged
to convey the stacked manufacturing compo-
nents from the main conveyor to a position be-
tween the first press plate and the second press
plate, and

a second press pusher constructed and ar-
ranged to convey the stacked manufacturing
components from a position between the first
press platen and the second press platen onto
the main conveyor, wherein

the first and the second pusher each convey the
manufacturing components arranged one on top
of the other in a direction which runs at an angle,
in particular essentially orthogonally, to the main
conveying direction (F).

19. A method of producing security or book documents

comprising the steps:

- providing a first manufacturing component
(110, 210, 310) for a security or book document,
which is conveyed along a main conveying di-
rection (F);
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- providing a second manufacturing component
(121, 221, 223, 321, 323) for a security or book
document, which is conveyed along a first sec-
ondary conveying direction (N1);

- aligning n the second production component
(121, 221, 223, 321, 323) conveyed along the
first secondary conveying direction (N1) with a
predetermined desired position by means of a
centring station (23);

- heating an adhesive;

- applying the heated adhesive to at least a part
of a surface of the second manufacturing com-
ponent (121, 221, 223, 321, 323), wherein at
least so much adhesive is applied to the second
manufacturing component (121, 221, 223, 321,
323) that elements raised from the surface of
the second manufacturing component (121,
221, 223, 321, 323) are reshaped by the heated
adhesive so that the heated adhesive forms a
plane adhesive contact surface without raised
elements on the second manufacturing compo-
nent (121, 221, 223, 321, 323);

- placing the second manufacturing component
(121, 221, 223, 321, 323) with the heated adhe-
sive on the first manufacturing component (110,
210, 310); and

- pressing the first manufacturing component
(110, 210, 310) and the manufacturing compo-
nents arranged on the first manufacturing com-
ponent (110, 210, 310) with a thermal press (40,
42, 43).

Revendications

Une installation de fabrication (1) pour la fabrication
de documents de sécurité ou de livres, présentant

- undispositif de transport principal qui est cons-
truit et agencé pour transporter un premier com-
posant de fabrication (110, 210, 310) pour un
document de sécurité ou un document de livre
le long d'une direction de transport principale
F);

- un premier dispositif de transport secondaire
qui est congu et agencé pour transporter au
moins un deuxieme composant de fabrication
(121, 221, 223, 321, 323) pour un document de
sécurité ou de livre le long d’'une premiéere direc-
tion de transport secondaire (N1) ;

- une premiere unité de chauffage (24) qui est
congue et agencée pour chauffer un adhésif ;

- un premier dispositif de revétement (25) cons-
truit et agencé pour appliquer I'adhésif chauffé
surau moins une partie d’'une surface du second
composant de fabrication (121, 221, 223, 321,
323);

- un premier dispositif de positionnement (27)
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qui estcongu et agencé pour placer le deuxieme
composant de fabrication (121, 221, 223, 321,
323) avec I'adhésif chauffé sur le premier com-
posant de fabrication (110, 210, 310) ;

- une presse thermique (40, 42, 43) configurée
et agencée pour presser ensemble le premier
composant de fabrication (110, 210, 310) et les
composants de fabrication disposés sur le pre-
mier composant de fabrication ; dans lequel

au moins le premier dispositif de revétement (25) est
en outre congu et agencé pour appliquer au moins
une quantité d’adhésif chauffé sur au moins une par-
tie du deuxiéme composant de fabrication (121, 221,
223, 321, 323) de telle sorte que des éléments de la
surface du deuxiéme composant de fabrication (121,
221, 223, 321, 323) sont reformés par I'adhésif
chauffé, de sorte que I'adhésif chauffé forme une
surface de contact adhésive plane sans éléments
en relief sur le deuxiéme composant de fabrication
(121, 221, 223, 321, 323).

La installation de fabrication (1) selon la revendica-
tion 1, présentant en outre

- un deuxieme dispositif de transport secondaire
qui est congu et agencé pour transporter un troi-
siéme composant de fabrication (123, 230, 330)
pour un document de sécurité ou un document
de livre le long d'une deuxiéme direction de
transport secondaire (N2).

La installation de fabrication (1) selon la revendica-
tion 2, présentant en outre :

une seconde unité de chauffage (34) congue et
agenceée pour chauffer un adhésif ; et/ou

- un deuxiéme dispositif d’enduction (35) qui est
congu et agencé pour appliquer I'adhésif chauf-
fé sur au moins une partie du troisieme compo-
sant de fabrication (123, 230, 330) ; et/ou

- un deuxiéme dispositif de positionnement (37)
qui est congu et agenceé pour placer le troisieme
composant de fabrication (123, 230, 330) avec
I'adhésif chauffé sur le premier et/ou le deuxié-
me composant de fabrication (110, 210, 310 ;
121, 221, 223, 321, 323).

La installation de fabrication (1) selon la revendica-
tion 3, comprenant le deuxieme dispositif de revéte-
ment (35) mentionné dans la revendication 3, dans
laquelle le deuxieme dispositif de revétement (35)
est en outre configuré et agencé pour appliquer au
moins une quantité d’adhésif chauffé sur au moins
une partie du troisieme composant de fabrication
(123, 230, 330) de telle sorte que des éléments en
relief de la surface du troisieme composant de fabri-
cation (123, 230, 330) sont reformés par I'adhésif
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chauffé de telle sorte que I'adhésif chauffé forme une
surface de contact adhésive plane sans éléments
en relief sur le troisieme composant de fabrication
(123, 230, 330).

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, dans laquelle

le premier composant de fabrication est une en-
veloppe (110) pour un document de sécurité ou
un livre et le deuxiéme composant de fabrication
est un inlay d’enveloppe (121) pour un docu-
ment de sécurité ou un livre avec un transpon-
deur RFID (B1) positionné sur une surface de
l'inlay d’enveloppe (121), ou,

le premier composant de fabrication est une pile
de papier cousue (210, 310) pour un document
de sécurité ouunlivre etle deuxiéme composant
de fabrication est un insert de couverture (221,
223, 321, 323) pour un document de sécurité ou
un livre avec un transpondeur RFID (B2, B3)
positionné sur une surface de l'insert de couver-
ture (221, 223, 321, 323).

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, présentant les caracté-
ristiques mentionnées dans la revendication 2, dans
laquelle le troisieme composant de fabrication est
une enveloppe (123, 230, 330) pour un document
de sécurité ou un livre.

Lainstallation de fabrication (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, comprenant
en outre

- un premier magasin de stockage (11) congu
et agenceé pour fournir une pluralité de premiers
composants de fabrication (110, 210, 310);
et/ou

- un premier mécanisme de séparation (12) qui
est congu et agencé pour séparer les premiers
composants de fabrication fournis (110, 210,
310) et les transférer vers le dispositif de trans-
port principal ; et/ou

- une premiere station de centrage, qui est con-
gue et agencée pour aligner les composants de
fabrication transportés par le dispositif de trans-
port principal a I'aide d’une position de consigne
prédéterminée ; et/ou

- un second magasin de stockage (21) congu et
agencé pour fournir une pluralité de seconds
composants de fabrication (121, 221, 223, 321,
323) ; et/ou

- un deuxiéeme mécanisme de séparation (22)
qui estcongu etagencé pour séparer les deuxie-
mes composants de fabrication fournis (121,
221, 223, 321, 323) et les transférer au premier
dispositif de transport secondaire ; et/ou
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- une deuxiéme station de centrage (23), qui est
congue etdisposée pour aligner les composants
de fabrication transportés par le premier dispo-
sitif de transport auxiliaire a I'aide d’une position
de consigne prédéterminée.

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, avec les caractéristiques
mentionnées dans la revendication 2, présentant en
outre

- un troisieme magasin de stockage (31) congu
et agencé pour fournir une pluralité de troisie-
mes composants de fabrication (123, 230, 330) ;
et/ou

- un troisieme mécanisme de séparation (32) qui
estcongu et agencé pour séparer les troisiemes
composants de fabrication fournis (123, 230,
330) et les transférer au deuxieéme dispositif de
transport auxiliaire ; et/ou

- un troisieme poste de centrage (33), qui est
congu et agencé pour aligner les composants
de fabrication transportés par le deuxieme dis-
positif de transport auxiliaire a I'aide d’'une po-
sition de consigne prédéterminée.

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, dans laquelle

le dispositif de transport principal peut transpor-
ter le ou les premiers composants de fabrication
(110, 210, 310) de maniere cadenceée, et/ou

le premier dispositif de transport secondaire
peut transporter le(s) deuxiéme(s) compo-
sant(s) de fabrication (121, 221, 223, 321, 323)
de maniére cadencée, et/ou

le dispositif de transport principal et/ou le pre-
mier dispositif de transport secondaire sont res-
pectivement congus comme une bande trans-
porteuse (10, 20) avec des entraineurs régulié-
rement espacés les uns des autres,

le premier dispositif de positionnement (27)
étant congu comme un préhenseur a vide, et/ou
le premier dispositif de positionnement (27), qui
est en particulier un préhenseur a vide, étant
disposé et congu pour recevoir le deuxiéme
composant de fabrication (121, 221, 223, 321,
323)du premier dispositif de transport auxiliaire,
puis pour le transporter vers le premier dispositif
d’enduction (25), qui applique la colle chauffée
suraumoins une partie du deuxiéme composant
de fabrication (121, 221, 223, 321, 323), et a
disposer ensuite le deuxiéme composant de fa-
brication (121,221,223, 321, 323) sur le premier
composant de fabrication (110, 210, 310).

10. Installation de fabrication (1) selon I'une des reven-

dications précédentes, dans laquelle
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le premier dispositif de positionnement (27) est
une pince a vide et comprend au moins un élé-
ment de maintien (271) avec une surface d’ap-
pui (272) pour I'appui sur le deuxieme compo-
sant de fabrication (121, 221, 223, 321, 323), le
premier dispositif de positionnement (27) étant
congu de telle sorte que I'élément de maintien
(271) est mobile en va-et-vient entre une pre-
miere position, dans laquelle la surface d’appui
(272) est plane, et une deuxiéme position, dans
laquelle la surface d’appui (272) est bombée
vers 'extérieur ; ou

dans lequel le premier dispositif de positionne-
ment (27) est un dispositif de préhension par le
vide et comprend au moins un élément de sup-
port(271) ayant une surface de butée (272) des-
tinée a venir en butée contre le second compo-
sant de fabrication (121, 221, 223, 321, 323), le
premier dispositif de positionnement (27) étant
congu de telle sorte que I'élément de support
(271) peut étre déplacé entre une premiére po-
sition, dans laquelle la surface de butée (272)
estplane, et une seconde position, danslaquelle
la surface de butée (272) est incurvée, dans la-
quelle la surface d’appui (272) est bombée vers
I'extérieur, le premier dispositif de positionne-
ment (27) présentant en outre un élément de
plaque (273) et au moins un élément de flexion
(274), la configuration étant telle que I'élément
de retenue (271), dans la premiere position,
s’applique a plat contre I'élément de plaque
(273) et, dans la deuxiéme position, est espacé
de I'élément de plaque (273) par I'élément de
flexion (274) dans une zone médiane ; ou

le premier dispositif de positionnement (27)
étant une pince a vide et comprenant au moins
un élément de maintien (271) avec une surface
d’appui (272) pour I'appui sur le deuxieme com-
posant de fabrication (121, 221, 223, 321, 323),
le premier dispositif de positionnement (27)
étantcongu de telle sorte que I'élément de main-
tien (271) peut étre déplacé entre une premiere
position, dans laquelle la surface d’appui (272)
estplane etune deuxieme position danslaquelle
la surface d’appui (272) est bombée vers I'exté-
rieur, le premier dispositif de positionnement
(27) comprenant en outre un élément de plaque
(273) et au moins un élément de flexion (274),
la conception étant telle que , que I'élément de
maintien (271), dans la premiére position, s’ap-
plique a plat contre I'élément de plaque (273)
et, dans la deuxiéme position, est espacé de
I'élément de plaque (273) par I'élément de
flexion (274) dans une zone centrale, le premier
dispositif de positionnement (27) présentant en
outre une unité d’entrainement (275), qui est
congue et disposée pour déplacer I'élément de
plaque (273), conjointement avec I'élément de
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retenue (271) disposé sur celui-ci etle deuxiéme
composant de fabrication (121, 221, 223, 321,
323) maintenu sur I'élément de retenue (27),
sous l'action d’une force élastique dans une pre-
miére direction (R) orientée vers le premier com-
posant de fabrication (110, 210, 310).

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, avec le deuxieme dispo-
sitif de positionnement (37) mentionné dans la re-
vendication 3, le deuxiéme dispositif de positionne-
ment (37) étant congu comme un préhenseur a vide,
et/ou

dans lequel le deuxieme dispositif de positionne-
ment (37), qui esten particulierun préhenseur a vide,
est agencé et congu pour recevoir le troisieme com-
posant de fabrication (123, 230, 330) du deuxiéme
dispositif de transport auxiliaire, pour le transporter
ensuite vers le deuxiéme dispositif de revétement
(35) qui applique I'adhésif chauffé au moins sur une
partie du troisieme composant de fabrication (123,
230, 330), et pour disposer ensuite le troisieme com-
posant de fabrication (123, 230, 330) sur le premier
et/ou le deuxieme composant de fabrication (110,
210, 310 ; 121, 221, 223, 321, 323).

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, avec les caractéristiques
mentionnées dans la revendication 2, dans laquelle

ladirection de transport principale et la premiére
direction de transport secondaire et/ou la
deuxiéme direction de transport secondaire for-
ment un angle I'une par rapport a I'autre, en par-
ticulier essentiellement orthogonal I'un par rap-
port a l'autre, et/ou

le deuxiéme dispositif de transport secondaire
peut transporter le ou les troisieme(s) compo-
sant(s) de fabrication de maniére cadencée,
et/ou

le deuxieme dispositif de transport auxiliaire est
congu comme une bande transporteuse (30)
avecdes entraineursrégulierementespacésles
uns des autres.

L installation de fabrication (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, dans laquelle

la colle a chauffer est une colle réactive, en par-
ticulier résistante aux solvants, activable ther-
miquement, et/ou

I'adhésif est un adhésif thermofusible a base de
PUR, et/ou

I'adhésif ne peut pas étre réactivé thermique-
ment aprés un durcissement sur un composant
de fabrication, et/ou

I'unité de chauffage (24) est agencée et congue
pour chauffer 'adhésif a au moins 135° Celsius,
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et/ou

la premiére unité de chauffage (24) et/ou le pre-
mier dispositif de revétement (25) présente une
buse d’aspiration pour les vapeurs de colle.

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, comprenant la deuxieéme
unité de chauffage (34) mentionnée dans la reven-
dication 3, dans laquelle la deuxiéme unité de chauf-
fage (34) comprend une buse d’aspiration des va-
peurs de colle.

La installation de fabrication (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, comprenant le deuxieme
dispositif de revétement (35) mentionné dans la re-
vendication 3, dans laquelle le deuxieéme dispositif
de revétement (35) comprend une buse d’aspiration
des vapeurs de colle.

Lainstallation de fabrication (1) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, dans laquelle

la thermopresse (40) présente un premier pla-
teau de presse et un deuxiéme plateau de pres-
se, et le premier plateau de presse peut étre
chauffé avec une premiere unité de chauffage
de presse et/ou peut étre refroidi avec une pre-
miere unité de refroidissement de presse, et/ou
le deuxiéme plateau de presse peut étre chauffé
avec une deuxieme unité de chauffage de pres-
se et/ou peut étre refroidi avec une deuxiéme
unité de refroidissement de presse, et/ou
lathermopresse (40) étanten outre congue pour
presser les composants de fabrication avec une
température de pressage prédéterminée et/ou
une pression de pressage prédéterminée et/ou
une courbe de température de pressage prédé-
termi-née et/ou une courbe de pression de pres-
sage prédéterminée et/ou une durée de pressa-
ge prédéterminée, et/ou

la thermopresse (40) étant disposée a cété du
dispositif de transport principal, décalée latéra-
lement par rapport a la direction de transport
principale (F).

Lainstallation de fabrication (1) selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 14, dans laquelle

la presse thermique (42, 43) présente un sup-
port de presse et une plaque de presse, la pla-
que de presse et/ou le support de presse pou-
vant étre chauffé(e) avec une unité de chauffage
de presse et/ou refroidi(e) avec une unité de re-
froidissement de presse, et/ou

la thermopresse (42, 43) étant disposée sur le
dispositif de transport principal, et/ou

la thermopresse (42, 43) étant en outre congue
pour presser les composants de fabrication a
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une température de pressage prédéterminée
et/ou a une pression de pressage prédétermi-
née et/ou a une courbe de température de pres-
sage prédéterminée et/ou a une courbe de pres-
sion de pressage prédéterminée et/ou a une du-
rée de pressage prédéterminée.

18. La installation de fabrication (1) selon l'une des re-

vendications précédentes, I'installation de fabrica-
tion (1) comprenant le premier plateau de presse et
le deuxieéme plateau de presse mentionnés dans la
revendication 16, comprenant en outre

un premier poussoir de presse construitetagen-
cé pour transporter les composants de fabrica-
tion disposés les uns sur les autres depuis le
dispositif de transport principal jusqu’a une po-
sition située entre le premier plateau de presse
et le second plateau de presse, et

un deuxieéme poussoir de presse construit et
agenceé pour transporter les composants de fa-
brication disposés les uns sur les autres depuis
une position entre le premier plateau de presse
etle deuxieéme plateau de presse sur le dispositif
de transport principal, dans lequel

le premier et le deuxiéme poussoir transportent
les composants de fabrication disposés les uns
sur les autres respectivement dans une direc-
tion qui s’étend selon un angle, en particulier
sensiblement orthogonal, par rapport a la direc-
tion de transport principale (F).

19. Un procédé de fabrication de documents de sécurité

ou de livres comprenant les étapes suivantes :

- fournir un premier composant de fabrication
(110, 210, 310) pour un document de sécurité
ou un livre, qui est transporté le long d’'une di-
rection de transport principale (F) ;

- préparation d’'un deuxiéme composant de fa-
brication (121, 221, 223, 321, 323) pour un do-
cumentde sécurité ou un livre, qui esttransporté
le long d’'une premiére direction de transport se-
condaire (N1) ;

- alignement n du deuxiéme composant de fa-
brication (121, 221, 223, 321, 323) transporté le
long de la premiere direction de transport se-
condaire (N1) a 'aide d’'une station de centrage
(23) a partir d’'une position de consigne
prédéterminée ;

- chauffage d’'un adhésif ;

- l'application de I'adhésif chauffé sur au moins
une partie d’'une surface du deuxieme compo-
santde fabrication (121, 221, 223, 321, 323), au
moins autant d’adhésif étant appliqué sur le
deuxieme composant de fabrication (121, 221,
223,321, 323), que des éléments en relief de la
surface du deuxiéme composant de fabrication
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(121,221,223, 321, 323) sont reformés par I'ad-
hésif chauffé, de sorte que I'adhésif chauffé for-
me sur le deuxieme composant de fabrication
(121,221,223, 321, 323) une surface de contact
adhésive plane sans éléments en relief ;

- placer le deuxieme composant de fabrication
(121, 221, 223, 321, 323) avec I'adhésif chauffé
sur le premier composant de fabrication (110,
210, 310) ; et

- presser le premier composant de fabrication
(110,210, 310) et les composants de fabrication
disposés sur le premier composant de fabrica-
tion (110, 210, 310) avec une presse thermique
(40, 42, 43).
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