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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage und ein Verfahren zum Produzieren von Wert-und Sicherheits-
dokumenten aus Vormaterialstiicken. Die hergestellten Sicherheitsdokumente kdnnen beispielsweise Ausweiskarten
oder andere Identifikationskarten (ID-Karten) sein oder als individualisierende Karten in ein buchférmiges Identifikations-
dokument, beispielsweise ein Passbuch, wie einen Reisepass, eingebunden sein. Ferner kénnen Wertdokumente
beispielsweise Kreditkarten oder Geldkarten sein.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Identifikationsdokumente, insbesondere Ausweisdokumente, wie Ausweiskarten, dienen dazu, die Identitat
einer Person zu Uberprifen. Ausweisdokumente werden von staatlichen Stellen in Ausiibung ihrer hoheitlichen Oblie-
genheiten ausgegeben, beispielsweise um dem Dokumenteninhaber einen Grenzibertritt in einen anderen Staat zu
ermdglichen oder um sich gegenlber einem behdrdlichen Organ oder anderen Personen auszuweisen. Ein derartiges
Ausweisdokument ist der deutsche Personalausweis, der gegenwartig in Form einer Ausweiskarte im Format ID-1 geman
ISO/IEC 7810 in der am Prioritatstag der vorliegenden Anmeldung gultigen Fassung ausgegeben wird.

[0003] Die Ausweiskarte weist die den Inhaber des Dokuments individualisierenden (personalisierenden) Daten auf,
wie Name, Geburtsdatum und -ort, Staatsangehdérigkeit, ein Gesichtsbild und die Unterschrift des Dokumenteninhabers,
ferner eine das Dokument identifizierende Seriennummer, das Ausgabedatum des Dokuments sowie Angaben Uber die
ausstellende Behdrde und den Typ des Dokuments. Ferner weist sie den aktuellen Wohnort sowie weitere biometrische
Daten des Inhabers (GréRRe, Augenfarbe) auf. Des Weiteren ist die Ausweiskarte mit diversen Sicherheitsmerkmalen
ausgestattet, die es einem Dritten erlauben, die Echtheit des Dokuments zu Uberprifen, beispielsweise mit einem
Guillochendruck, einem das Gesichtsbild des Inhabers und die maschinenlesbare Zone des Dokuments mit den
Personen- und anderen Datenangaben wiedergebenden Hologramm sowie einem kinegrafischen Objekt, das beispiels-
weise das Bundeswappen zeigt.

[0004] Die Ausweiskarte kann ferner auch als Bestandteil in ein buchférmig ausgebildetes Sicherheitsdokument
eingebunden sein, beispielsweise in ein Passbuch. Passbiicher weisen zusatzlich zu den die Person identifizierenden
Daten auf der Dokumentenkarte, die beim deutschen Reisepass das Format ID-3 gemafR ISO/IEC 7810 in der am
Prioritatstag der vorliegenden Anmeldung giiltigen Fassung hat, weitere Buchblatter auf, auf deren Seiten sogenannte
Sichtvermerke (Visa) der Staaten angebracht werden kénnen, in die die Person einreist. Die Dokumentenkarte, die
Passbuchblatter und eine Einbanddecke sind in einem Heftverfahren miteinander verbunden.

[0005] Die Dokumentenkarte, beispielsweise Ausweiskarte, kann typischerweise in Form eines Kunststofflaminats mit
einem einlaminierten Folienstiick, das die erforderlichen Informationen enthalt, beispielsweise aus einem Polymer-
material, ausgebildet sein. Fur die Herstellung von Passblichern wird die Dokumentenkarte mit einer sogenannten
Passlasche versehen, die seitlich Giber das vorgesehene Format der Dokumentenkarte vorsteht und mit den Passbuch-
blattern zusammengeheftet wird. Hierzu geht aus DE 10 2008 031 654 A1 hervor, dass sich derartige Dokumentenkarten,
die ausschlief3lich aus Polycarbonat-Schichten hergestellt sind, nicht dazu eignen, diese in ein Passbuch einzuarbeiten.
Daher ist es (blich, Dokumentenkarten mit einem Kartenkorper herzustellen, in den mindestens eine Schicht einge-
arbeitet ist, die aus einem anderen Kunststoffmaterial besteht, welches sich zum Einbinden in ein Passbuch eignetund ein
problemloses Umblattern der Dokumentenkarte in dem Passbuch ermdglicht. Diese Kunststoffschicht wird so einge-
arbeitet, dass sie die Lasche bildet, mit der die Dokumentenkarte in das Passbuch eingebunden wird.

[0006] EP 2452904 A2 beschreibt eine Vorrichtung zum Transport von Stapeln von Dokumenten- oder Buchblécken
sicherheitsrelevanter Dokumente entlang eines Transportweges zu einer Mehrzahl von zum Binden der Stapel vorge-
sehenen, vorzugsweise in Reihe neben dem Transportweg angeordneten, Bindestationen.

[0007] US5,414,974 Abeschreibt ein System zur automatisierten Dokumenthandhabung. Von Hochleistungsdruckern
bedruckte Dokumente werden verschiedenen Containern zugeflhrt. Hierbei ist einem Satz von Dokumenten jeweils ein
Blatt mit einem Strichkode zugeordnet, dessen Erfassung die Zuordnung zu den Containern steuert.

[0008] Die EPO 358 066 beschreibt, wie die Weiterverarbeitung und Férderung von Druckprodukten unter hoher
Leistung. Sie erfolgt in der Weise, dass die Druckprodukte in Clustern organisiert werden. Ein Druckprodukte-Cluster ist
eine Gruppe von mindestens zwei einzelnen Druckprodukten, die mindestens lber eine Teilstrecke oder einen Teil-
prozess in Clusterstrdomen gemeinsam verarbeitet werden. Ein solcher Clusterstrom kann geteilt oder zu einem Clus-
terstrom niederer Ordnung (abnehmende Anzahl von Druckprodukten pro Cluster) reduziert werden. Auf3erdem ist es
maoglich Clusterstréme zu mischen oder zu koppeln. Dadurch wird es erméglicht, innerhalb eines Gesamtsystems eine
nach oben grundsatzlich offene Verarbeitungsleistung an den gewtinschten Stellen zu schaffen. Das Verfahren ermég-
licht gleichzeitig eine erhdhte Flexibilitdt durch spezielle Pufferméglichkeiten, Redundanz, etc. unter verhaltnismaRig
geringem Material- und Kostenaufwand.
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[0009] Die EP 2090441 A1 beschreibt eine Verarbeitungsvorrichtung, die wenigstens ein Werkzeug zum Bearbeiten
jeweils eines Druckproduktes und eine Transportvorrichtung aufweist, mit welcher die Druckprodukte dem wenigstens
einen Werkzeug zugefiihrt werden. Die Druckprodukte sind jeweils auf dem Weg in die Verarbeitungsvorrichtung mit
einem erfassbaren Informationsmerkmal versehen, dessen Daten mit einem Lesegerat erfasst und zum Bearbeiten der
Druckprodukte verwendet werden. Die Daten zum Bearbeiten der Druckprodukte werden einer Steuervorrichtung
Ubermittelt, welche das wenigstens eine Werkzeug zum Bearbeiten der einzelnen Druckprodukte jeweils aufgrund
der erhaltenen Daten steuert. Jedes Druckprodukt wird jeweils aufgrund der Daten seines Informationsmerkmals
bearbeitet. Das Verfahren istinsbesondere fiir den Beschnitt von sequenziell hergestellten Blichern mit unterschiedlichen
Formaten vorgesehen.

[0010] Die DE60102372T2beschreibtein System zur Personalisierung eines mehrseitigen, gebundenen Dokuments,
welches aufweist: einen Eingabetrichter, der zur Aufnahme einer Mehrzahl gebundener Dokumente konstruiert ist, eine
Mehrzahl vom Umblattermechanismen, die stromabwarts des Eingabetrichters angeordnet sind, wobei jeder Umblat-
termechanismus eine Vorrichtung zum Umwenden von Seiten eines Dokuments enthalt, und eine Mehrzahl von
Personalisierungsmechanismen, die stromabwarts des Eingabetrichters angeordnet sind, wobei jeder Personalisie-
rungsmechanismus zur Ausfiihrung eines Personalisierungsvorganges auf einer Seite des Dokuments fahig ist, wobei die
Umblattermechanismen und die Personalisierungsmechanismen fir mindestens zwei der Personalisierungsmechanis-
men derart angeordnet sind, dass sich ein Umblattermechanismus stromaufwarts von jedem der zwei Personalisierungs-
mechanismen befindet.

[0011] Die EP 0364 370 A2 beschreibt, dass beim Herstellen von Reisepassen, welche mehrere Papierblatter und ein
mit transparenten Kunststofffolien beschichtetes Datenblatt enthalten, personenbezogene Daten wie Name, Geburtsort
und Geburtsdatum des Passinhabers mit einem Laserstrahl in das Papierinlett des bereits kunststoffbeschichteten
Datenblatts eingebrannt werden. Der Reisepass kann zu Buchform gebunden werden, bevor das kunststoffbeschichtete
Datenblatt und weitere Papier-Datenblatter mit auf den Inhaber des Reisepasses bezogenen Daten versehen werden.

Der Erfindung zugrunde liegende Aufgaben

[0012] Die vorstehend beschriebenen Identifikationsdokumente (Sicherheitsdokumente) werden in herkdmmlicher
Weise in Produktionsanlagen hergestellt, die auf sogenannten Inselldsungen beruhen, d.h. die einzelnen Produktions-
schritte werden in nur lose verketteten Anlagenteilen durchgefiihrt. Dabei bendtigte Ausgangsmaterialien und ent-
stehende Zwischenprodukte werden auf- und abmagaziniert und von Hand kistenweise von einer Anlagenstation zur
nachsten transportiert, d.h. die Dokumente werden chargenweise produziert. Diese Vorgehensweise ist nachteilig,
beispielsweise weil der Flachenbedarf fur die Anlage hoch ist und die Anlagen ortsfest sind. AuRerdem sind diese Anlagen
im Hinblick auf die Eignung, unterschiedliche Dokumentenarten herstellen zu kénnen, unflexibel, da in einer Charge nur
ein Dokumententyp hergestellt werden kann, sodass die Durchlaufzeit fiir die Identifikationsdokumente lang ist. Prob-
lematisch ist auch, dass die einzelnen Verfahrensschritte unterschiedliche Kapazitaten der hierfiir vorgesehenen Anla-
genteile in Anspruch nehmen. Dieses Problem kann noch dadurch verscharft werden, dass einzelne Anlagenmodule
ausfallen kénnen, sodass die Produktion der Dokumente unterbrochen werden muss und die Durchlaufzeit der Charge
nochmals verlangert wird. Entsprechendes gilt fiir den Fall, dass einzelne Dokumente fehlerhaft produziert und daher
erneut hergestellt werden missen.

[0013] Von daher besteht eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, eine Produktionsanlage zu schaffen, die
einen geringen Flachenbedarf hat und aulRerdem sehr flexibel einsetzbar ist, sodass Wert- und Sicherheitsdokumente
unterschiedlicher Typen hergestellt werden kénnen. In der Produktionsanlage soll ein daftir vorgesehenes Produktions-
verfahren ausfuhrbar sein.

[0014] Ferner hat es sich herausgestellt, dass die Herstellung von Wert- und Sicherheitsdokumenten insbesondere
dann eine erhebliche Zeitdauer erfordert, wenn diese an einer zentralen Herstellungsstéatte hergestellt werden. Denn
unterschiedliche Typen von Dokumenten miissen in diesem Falle gleichzeitig hergestellt werden. Von daher liegt der
vorliegenden Erfindung die weitere Aufgabe zugrunde, eine Anlage zum Produzieren der Wert- und Sicherheitsdoku-
mente und ein Verfahren zu deren Produktion zu schaffen, mit denen eine schnelle Herstellung auch von unterschied-
lichen Typen von Wert- und Sicherheitsdokumenten méglich ist.

[0015] Auferdem soll die Herstellung der Wert- und Sicherheitsdokumente auch kostenglnstig und mit mdglichst
geringem Ausschuss sowie unter Einhaltung der erforderlichen ArbeitsschutzmalRnahmen, insbesondere gegeniiber
weniger intensiv geschultem Bedienungspersonal, das in einer dezentralen Herstellungsstatte tatig ist, moglich sein.
[0016] Eine weitere sehrwichtige Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht von daher auch darin, eine Produktions-
anlage und ein Produktionsverfahren zu schaffen, mit der/dem die Wert- und Sicherheitsdokumente mit einer moglichst
geringen Durchlaufzeit herstellbar sind.
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Definitionen der gemaf der vorliegenden Erfindung verwendeten Begriffe:

[0017] Soweit nachfolgend der Begriff ,Anlagenmodul’ verwendet wird, so ist darunter eine physikalische Produktions-
einheit mit definierten Eingangen und Ausgéangen zu verstehen, die Eigenschaftsdnderungen an den ihnen zugefiihrten
Vormaterialstiicken vornimmt.

[0018] Soweit nachfolgend die Begriffe ,individualisiert’ und ,individualisierend’ verwendet werden, so ist darunter eine
Eigenschaft eines Wert- oder Sicherheitsdokuments, beispielsweise einer Kredit- oder Ausweiskarte oder eines Reise-
passes, zu verstehen, der zufolge das Dokument einem bestimmten Subjekt (Person, Tier, Gegenstand) zuordenbar ist.
Diese Eigenschaft ergibt sich aus vorgegebenen Sicherheitsmerkmalen der Wert- oder Sicherheitsdokumente. Soweit
nachfolgend die Begriffe ,personalisiert’ und 'personalisierend’ verwendet werden, so ist darunter die Eigenschaft eines
Wert- oder Sicherheitsdokuments zu verstehen, der zufolge das Dokument einer Person zuordenbar ist.

[0019] Soweit nachfolgend der Begriff 'Wert- und Sicherheitsdokument’ bzw. 'Wert- oder Sicherheitsdokument’ ver-
wendet wird, so ist darunter vorzugsweise ein Dokument in Form eines flachen, insbesondere bevorzugt rechteckigen,
Tragers fur anzuzeigende individualisierte Informationen zu verstehen. Unter einer Wert- oder Sicherheitskarte ist sowohl
ein steifer als auch flexibler Gegenstand zu verstehen, also sowohl ein nicht oder wenig bieg- oder verwindbarer
Gegenstand als auch ein leicht biegbarer Gegenstand. Beispielsweise kann die Karte eines der Formate ID-1, ID-2
oder ID-3 gemaR ISO/IEC 7810 in der zum Prioritatstag der vorliegenden Anmeldung glltigen Fassung haben. Das Wert-
oder Sicherheitsdokument kann beispielsweise ein Personalausweis, Fuhrerschein, ein Zugangskontrollausweis oder
eine andere |D-Karte, eine Scheck-, Bank-, Kredit- oder Barzahlungskarte, Kundenkarte, Gesundheitskarte, Chipkarte,
ein Firmenausweis, Berechtigungsnachweis, Mitgliedsausweis, Ticket, Geschenk- oder Einkaufsgutschein oder ein
sonstiger kartenformiger Berechtigungsnachweis sein. Das Wert- oder Sicherheitsdokument kann aus einem fiir den
erfindungsgemaflen Zweck geeigneten Material hergestellt sein, beispielsweise aus einem Kunststoff (Polymer), aus
Papier, Pappe, Glas oder anderen Materialien oder Mischungen dieser Materialien, und gegebenenfalls mit Verstar-
kungsmaterialien gefillt sein. Das Wert- oder Sicherheitsdokumentistdurch Lamination aus Laminatlagen hergestellt, die
beispielsweise aus einem Material bestehen, das sich fiir eine Lamination eignet. Das Wert- oder Sicherheitsdokument
kann aus einem Polymer gebildet sein, das ausgewahlt ist aus einer Gruppe, umfassend Polycarbonat (PC), Poly-
ethylenterephthalat (PET), deren Derivate, wie Glykol-modifiziertes PET (PETG), Polyethylennaphthalat (PEN), Poly-
vinylchlorid (PVC), Polyvinylbutyral (PVB), Polymethylmethacrylat (PMMA), Polyimid (PI), Polyvinylalkohol (PVA),
Polystyrol (PS), Polyvinylphenol (PVP), Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), thermoplastische Elastomere (TPE),
insbesondere thermoplastisches Polyurethan (TPU), Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer (ABS) sowie deren Derivate,
Polyamid (PA) und/oder Papier (Cellulose) und/oder Pappe und/oder ein Glas und/oder Metall und/oder eine Keramik.
AuBerdem kann das Wert- oder Sicherheitsdokument auch aus mehreren dieser Materialien hergestellt sein, insbe-
sondere wenn die einzelnen Lagen aus unterschiedlichen Materialien gebildet sind. Bevorzugt besteht das Wert- oder
Sicherheitsdokument aus PC oder PC/TPU/PC. Die Polymere kénnen entweder gefillt oder ungefillt vorliegen. Im
letzteren Falle sind sie vorzugsweise transparent oder transluzent. Falls die Polymere gefiillt sind, sind sie opak. Die Dicke
einer Dokumentenkarte betragt vorzugsweise 250 bis 950 pm.

Grundziige der Erfindung und bevorzugte Ausfiihrungsformen:

[0020] GemaR einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung werden die vorstehenden Aufgaben mit einer in
Anspruch 1 definierten Anlage zum Produzieren von Wertdokumenten, insbesondere von Kreditkarten, Geldkarten und
anderen Wertdokumenten, besonders bevorzugt Wertkarten, und von Sicherheitsdokumenten, besonders bevorzugt
Sicherheitskarten, insbesondere von Ausweiskarten und von in buchférmig ausgebildete Identifikationsdokumente
einzubindende ldentifikationskarten, geldst. Die erfindungsgemafe Produktionsanlage dient dazu, die Wert- oder
Sicherheitsdokumente in mindestens zwei Bearbeitungsschritten eines Bearbeitungsschemas aus Vormaterialstiicken
zu produzieren.

[0021] Gegebenenfalls verbindet ferner mindestens eine von der in Anspruch 1 genannten mindestens einen (ersten)
Transporteinheit verschiedene zweite Transporteinheit erfindungsgemaf alle zweiten Anlagenmodule mit dritten Anla-
genmodulen, die zur Ausfihrung eines im Bearbeitungsschema nachfolgenden dritten Bearbeitungsschrittes ausgebildet
sind, wenn die Produktionsanlage Anlagenmodule zur Ausflihrung von mindestens drei Bearbeitungsschritten sowie
mindestens zwei Transporteinheiten aufweist. Das bedeutet, dass alle Anlagenmodule, die zur Ausfiihrung eines
Bearbeitungsschrittes vorgesehen sind, von mindestens einer Transporteinheit angefahren werden, und dass ferner
von diesen Anlagenmodulen Vormaterialstlicke zu weiteren Anlagenmodulen zur Ausfilhrung eines weiteren Bearbei-
tungsschrittes mittels mindestens einer Transporteinheit beférdert werden.

[0022] Ferner ist die mindestens eine Transporteinheit mit der Anlagen-Steuereinheit auch erfindungsgemaf an-
steuerbar, sodass die Vormaterialstiicke jeweils einem von mehreren zur Ausfiihrung eines Bearbeitungsschrittes
ausgebildeten Anlagenmodulen zufiihrbar sind. Das bedeutet, dass die mindestens eine Transporteinheit von der
Anlagen-Steuereinrichtung derart angesteuert wird, dass ein Vormaterialstiick einem dieser Anlagenmodule zugefiihrt
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wird. Die Vormaterialstiicke kdnnen diesen Anlagenmodulen demnach alternativ zugefiihrt werden.

[0023] Gemal einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung werden die vorstehenden Aufgaben auch durch einin
Anspruch 8 definiertes Verfahren zum Produzieren der Wert- oder Sicherheitsdokumente in mindestens zwei Bearbei-
tungsschritten eines Bearbeitungsschemas aus Vormaterialstiicken geldst. Hierzu werden zur Ausfihrung der mindes-
tens zwei Bearbeitungsschritte ausgebildete Anlagenmodule eingesetzt, die durch mindestens eine Transporteinheit
verbunden sind.

[0024] Das Zufuhrengemafl dem Verfahrensschritt (i) kann beispielsweise in Abhangigkeit von der Verflgbarkeit jedes
einzelnen der zur Ausfiihrung des auszufiihrenden Verfahrensschrittes ausgebildeten Anlagenmodule erfolgen. Dieser
Verfahrensschritt (ii) schlie®t auch ein, dass das Anlagenmodul zunachst ausgewahlt wird, bevor die Transporteinheit
angesteuert und das Vormaterialstiick dann zu dem ausgewahlten Anlagenmodul zugefiihrt wird. Zwischen (iv) und (v)
kann das Vormaterialstiick von dem Anlagenmodul, in dem es bearbeitet worden ist, wieder abgefuhrt werden, woraufhin
es zur Durchfuhrung weiterer Verfahrensschritte des Bearbeitungsschemas mittels der mindestens einen Transport-
einheit geman (v) zu einem anderen Anlagenmodul beférdert wird.

[0025] Das Verandern mindestens einer Eigenschaft der Vormaterialstiicke gemafR Verfahrensschritt (iv) umfasst in
einer bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung das Bedrucken der Vormaterialstiicke und/oder das
Zusammentragen der Vormaterialstiicke und/oder das Laminieren der Vormaterialstiicke und/oder das Randbeschnei-
den der Vormaterialstiicke und/oder das Ermitteln der Qualitat der laminierten und randbeschnittenen Vormaterialstlicke
und/oder das Erzeugen eines Hologramms und/oder das Applizieren des Hologramms auf die Vormaterialstiicke
und/oder das Format-Beschneiden der Vormaterialstiicke und/oder das Anbringen einer Lasche an die Vormaterialstiicke
und/oder das Lasergravieren der Vormaterialstiicke. Derartige Verfahrensschritte kdnnen zum Herstellen einer Identi-
fikationskarte dienen. Zum Herstellen eines buchférmig ausgebildeten Dokuments, bei dem die Identifikationskarte
beispielsweise zusammen mit anderen Dokumentenbestandteilen zu dem buchférmigen Dokument verbunden werden,
werden Verfahrensschritte durchgefiihrt, die beispielsweise umfassen: das Zusammenfiihren von Einbanddecken und
Vorsatzblattern und das Kaschieren der Vorsatzblatter an den Einbanddecken, ferner das Bedrucken von Visabdgen mit
Daten und das Vereinzeln von Visablattern aus den bedruckten Visabdgen, ferner das Zusammentragen, Stapeln und
Fixieren der kaschierten Einbanddecken, der Visablatter und einer individualisierten Dokumentenkarte aneinander, das
Verbinden der kaschierten Einbanddecken, Visablatter und individualisierten Dokumentenkarte unter Bildung eines
Buches miteinem Nahvorgang, das Beschneiden des Buches zum Endformat, das Laserperforieren von einzelnen Seiten
des Buches und das finale Uberpriifen des fertig gestellten buchférmigen Dokuments. Die Wert- oder Sicherheits-
dokumente werden in der erfindungsgemafien Produktionsanlage mit dem erfindungsgemafRen Produktionsverfahren
vorzugsweise in Einzelnutzen produziert.

[0026] Gemal einem dritten Aspekt der vorliegenden Erfindung werden die vorstehenden Aufgaben auch durch einin
Anspruch 15 definiertes Verfahren zum Herstellen einer Gesamtheit von mehreren verschiedenen Wert- und Sicherheits-
dokumenten nach individuellen Bearbeitungsschemata durch Ausfiihren des erfindungsgemafen Verfahrens gelost.
[0027] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Anlage zumindest erste Anla-
genmodule, die zur Ausfiihrung eines ersten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind, zweite Anlagenmodule, die zur
Ausfiihrung eines zweiten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind, und dritte Anlagenmodule, die zur Ausfiihrung eines
dritten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind, auf, wobei alle zweiten Anlagenmodule mittels mindestens einer ersten
Transporteinheit mit allen ersten Anlagenmodulen verbunden sind und alle dritten Anlagenmodule mittels mindestens
einer von der mindestens einen ersten Transporteinheit verschiedenen zweiten Transporteinheit mit allen zweiten
Anlagenmodulen verbunden sind. GemalR dieser Ausfilhrungsform sind die mindestens eine erste Transporteinheit
ausschlieRlich zur Ubergabe der Vormaterialstiicke von den ersten Anlagenmodulen zu den zweiten Anlagenmodulen
und die mindestens eine zweite Transporteinheit ausschlieRlich zur Ubergabe der Vormaterialstiicke von zweiten
Anlagenmodulen zu den dritten Anlagenmodulen ausgebildet.

[0028] GemaR dieser bevorzugten Ausfiihrungsform umfassen Verfahrensschritt (iii) das Zufihren des Vormaterials-
tlckes zu einem ersten ausgewahlten Anlagenmodul und Verfahrensschritt (v) die folgenden weiteren Verfahrensschritte:

(v-1)  Ansteuern mindestens einer ausschlief3lich den ersten Anlagenmodulen (3100) und zweiten Anlagenmo-
dulen (3200) zugeordneten ersten Transporteinheit (4100) mittels der Anlagen-Steuereinheit (2000) zum
Zufuihren des Vormaterialstiickes zu einem zweiten ausgewahlten zur Ausflihrung eines zweiten Bearbei-
tungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodul (3200);

(v-2)  Zufihren des Vormaterialstiickes zu dem zweiten ausgewahlten Anlagenmodul (3200);

(v-3)  Ausfuihren des zweiten Bearbeitungsschrittes in dem zweiten ausgewahlten Anlagenmodul (3200) durch
Verandern mindestens einer Eigenschaft des Vormaterialstlickes;
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(fortgesetzt)

(v-4)  Ansteuern mindestens einer ausschliellich den zweiten Anlagenmodulen (3200) und dritten Anlagenmo-
dulen (3300) zugeordneten zweiten Transporteinheit (4200) mittels der Anlagen-Steuereinheit (2000) zum
Zuflhren des Vormaterialstlickes zu einem dritten ausgewahlten zur Ausfihrung eines dritten Bearbei-
tungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodul (3300);

(v-5)  Zuflihren des Vormaterialstlickes zu dem dritten ausgewahlten Anlagenmodul (3300);

(v-6)  Ausflihren des dritten Bearbeitungsschrittes in dem dritten ausgewahlten Anlagenmodul (3300) durch Ver-
andern mindestens einer Eigenschaft des Vormaterialstlckes.

[0029] Daran kénnen sich gemaR Verfahrensschritt (v) weitere Verfahrensschritte (ii), (iii), (iv) anschlieRen.

[0030] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung sind die Anlagenmodule und Transpor-
teinheiten derart zueinander angeordnet, dass Anlagenmodule, die jeweils zur Ausfiihrung eines Bearbeitungsschrittes
ausgebildet sind, und die Transporteinheiten eine lineare Kette bilden, sodass die Vormaterialstiicke diese nacheinander
durchlaufen kénnen.

[0031] Die Vormaterialstiicke, die in dem erfindungsgemaRen Verfahren eingesetzt, in den einzelnen Bearbeitungs-
schritten hergestellt und dann in nachfolgenden Bearbeitungsschritten weiter bearbeitet werden, sind in einem typischen
erfindungsgemafen Produktionsverfahren exemplarisch folgende Materialien:

- Polymerfolienstiicke, die zum Bedrucken mit Wiedergaben individualisierender Daten und zum anschlielenden
Laminieren vorgesehen sind;

- Polymerfolienstlicke, die, ohne bedruckt zu werden, zum Laminieren vorgesehen sind, ferner Sicherheitsfaden,
Sicherheitselemente (Patches) und andere laminierfahige Folienstlicke;

- einin einer Druckvorrichtung mit Wiedergaben individualisierender Daten bedrucktes Polymerfolienstiick;

- eindurch Zusammentragen von bedruckten und unbedruckten Folienstiicken, Sicherheitsfaden, Sicherheitspatches
und anderen Folienstlicken hergestellter Stapel, der einer Laminiervorrichtung zugefiihrt werden soll;

- ein durch ein Laminierverfahren hergestelltes Laminatstiick;

- ein in einem Rand-Beschneideverfahren beschnittenes Laminatstiick;

- ein Hologrammfilm;

- ein in einer Hologramm-Erzeugungsvorrichtung hergestellter, mit einem Hologramm belichteter und fixierter Holo-
grammfilm;

- ein mit dem Hologramm versehenes Laminatstick;

- ein mit dem Hologramm versehenes und in einer Format-Beschneidevorrichtung auf ein gewiinschtes Format
beschnittenes Laminatstlick;

- einmiteinerLasche versehenes Laminatstiick, wobei dieses Laminatstiick zum Einbinden in ein buchférmiges Wert-
oder Sicherheitsdokument vorgesehen ist; sowie

- ein mit lasergravierten Wiedergaben von Daten versehenes Laminatstick.

[0032] Die vorstehend aufgefiihrten Vormaterialstiicke sind zur Herstellung einer Identifikationskarte vorgesehen. In
entsprechender Weise kdnnen geeignete Vormaterialstlicke auch zum Herstellen eines buchférmig ausgebildeten
Dokuments eingesetzt werden, beispielsweise Einbanddecken, Vorsatzblatter und Visabdgen. In diesem Falle kann
die ldentifikationskarte beispielsweise zusammen mit derartigen anderen Dokumentenbestandteilen zu dem buch-
formigen Dokument verbunden werden.

[0033] GemaR dem erfindungsgemafRen Produktionsverfahren werden gemafR Verfahrensschritt (i) zunachst die
Vormaterialstiicke, d.h. entsprechende Vorprodukte der Wert- oder Sicherheitsdokumente, zur Verfiigung gestellt,
beispielsweise zu laminierende Folienstiicke, einschliellich eines Inlay-Folienstlickes, lasergravierbarer Foliensticke
und gegebenenfalls eines eine RFID-Schaltung tragenden Folienstiickes, ein Sicherheitsfaden, ein Sicherheitspatch und
dergleichen. Vorzugsweise werden fiinf bis neun Folienstlicke zusammengetragen. Zur Herstellung der Dokumente
werden die einzelnen Bearbeitungsschritte des Bearbeitungsschemas zur Produktion der Wert- und Sicherheitsdoku-
mente ausgefiihrt. Zur Ausfihrung eines einzelnen von mehreren Bearbeitungsschritten werden dann folgende Ver-
fahrensschritte ausgefiihrt: GemaR Verfahrensschritt (ii) wird mindestens eine Transporteinheit mittels der Anlagen-
Steuereinheitangesteuert, sodass ein Vormaterialstiick zu einem von mehreren Anlagenmodulen beférdert wird, die dazu
ausgebildet sind, einen Bearbeitungsschritt an dem Vormaterialstlick auszufiihren. Ein Kriterium fur die Auswahl des
Anlagenmoduls ist beispielsweise die Verfugbarkeit der Anlagenmodule fiir diesen Bearbeitungsschritt. Das verfligbare
Anlagenmodul wird ausgewahlt. Falls mehrere parallele Anlagenmodule zur Ausfiihrung eines bestimmten Bearbeitungs-
schrittes verfligbar sind, wird irgendeines ausgewahlt. Gemal Verfahrensschritt (iii) wird dann das Vormaterialstiick dem
ausgewahlten Anlagenmodul zugefiihrt. GemaR Verfahrensschritt (iv) wird das Vormaterialstiick in dem ausgewahlten
Anlagenmodul bearbeitet. Hierzu wird eine Eigenschaft des Vormaterialstliickes verandert. Beispielsweise ist das Vor-
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materialstiick ein Polymerfolienstlick, das mittels einer Druckvorrichtung mit individualisierenden, insbesondere perso-
nalisierenden, Daten bedruckt wird, oder das Vormaterialstlck ist ein mit einem Hologrammfilm beschichtetes Polymer-
laminatstiick, das mittels einer Format-Beschneidevorrichtung auf das gewiinschte Format beschnitten wird (Forma-
tschnitt). Zur Ausfiihrung weiterer Bearbeitungsschritte an dem Vormaterialstiick werden die vorgenannten Verfahrens-
schritte (ii), (iii) und (iv) erneut durchgefihrt.

[0034] Die Anlagenmodule der erfindungsgemafen Produktionsanlage sind entsprechend dem vorgesehenen Be-
arbeitungsschema in der Abfolge der durch dieses Schema vorgegebenen Bearbeitungsschritte logisch verknipft.
Erfindungsgeman ist fir die einzelnen Bearbeitungsschritte nicht notwendigerweise jeweils nur ein Anlagenmodul
vorgesehen, sondern es kdnnen mehrere Anlagenmodule vorgesehen sein. Fir die Ausfiihrung zumindest eines der
Bearbeitungsschritte stehen mindestens zwei Anlagenmodule zur Verfiigung. Falls mehrere Anlagenmodule zur Aus-
fuhrung eines Bearbeitungsschrittes vorgesehen sind, wird eines dieser Anlagenmodule fur die Bearbeitung eines
Vormaterialstiickes ausgewahlt. Die mindestens eine Transporteinheit ist dazu ausgebildet, die Anlagenmodule ver-
schiedener Bearbeitungsschritte miteinander zu verbinden. Somit ergibt sich ein Netz, in dem die Anlagenmodule die
Knoten und die Transporteinheiten die Knotenverbindungen darstellen. Erfindungsgemal sind die einzelnen Anla-
genmodule daher nicht starr miteinander verkettet. Dies wird durch ein flexibles Transportsystem verwirklicht. Die
Vormaterialstiicke werden den Anlagenmodulen durch die Transporteinheiten, durch die Anlagen-Steuereinheit ge-
steuert, automatisch angedient.

[0035] Mit der erfindungsgemalfen flexiblen Verkettung der Anlagenmodule verschiedener Bearbeitungsschritte im
Bearbeitungsschema wird erstmals erméglicht, dass die durch unterschiedliche Taktzeiten in den Bearbeitungsschritten
verursachte Auslastung der Anlagenmodule optimiert werden kann. Denn indem fir einen Bearbeitungsschritt, der eine
lange Taktzeit beansprucht, mehrere redundante Anlagenmodule vorgehalten werden, wird ein Vormaterialstlick von
einem vorausgehenden Bearbeitungsschritt mit kirzerer Taktzeit zu einem momentan nicht beanspruchten Anlagen-
modul beférdert und dort bearbeitet. Ein nachfolgendes Vormaterialstiick kann dann zu einem anderen zur Verfligung
stehenden Anlagenmodul zur Ausfiihrung dieses Bearbeitungsschrittes gefiihrt werden. Damit wird die Verfligbarkeit der
gesamten Produktionsanlage deutlich erhéht. Dies gilt auch fiir den Fall eines beispielsweise durch eine Stérung
ausfallenden Anlagenmoduls. Denn im Gegensatz zu starr verketteten Anlagenmodulen, bei denen die gesamte Anlage
beispielsweise dann ausfallt, wenn eines der Anlagenmodule ausfallt, wird die Produktion erfindungsgemaf} tber
redundante Anlagenmodule umgeleitet, sodass die Anlage weiterbetrieben werden kann.

[0036] Mitdervorliegenden Erfindung wird das Problem gel6st, dass mehrere unterschiedliche Produktvarianten eines
Wert- oder Sicherheitsdokuments mit herkdmmlichen Produktionsanlagen erst nach einer Umristung produziert werden
kdénnen, sodass sich erhebliche Zeitverzégerungen und damit lange Produktionszeiten ergeben. Denn typischerweise
werden unterschiedliche Dokumentenvarianten chargenweise in derselben Produktionsanlage hergestellt, wobei die
Anlage nach der Produktion einer Charge einer ersten Dokumentenvariante umgeristet wird, um sie fiir die Produktion
einer zweiten Dokumentenvariante einzurichten. Indem erfindungsgeman mehrere Anlagenmodule vorgesehen werden,
die jeweils zur Ausfiihrung einer von mehreren unterschiedlichen Bearbeitungsschrittvarianten ausgebildet sind, kdnnen
die einzelnen Vormaterialstiicke bestimmungsgemal zu den hierzu vorgesehenen Anlagenmodulen, die fir die Aus-
fihrung der jeweiligen Bearbeitungsschrittvariante ausgebildet sind, geflihrt werden. Beispielsweise kdnnen in einem
Laminiermodul mehrere Laminierblechtypen (beispielsweise in unterschiedlichen Formaten und/oder mit unterschied-
lichen Pragestrukturen) vorgehalten werden.

[0037] Ferner kann mit der vorliegenden Erfindung auch das Problem gelost werden, dass ein Anlagenmodul bei-
spielsweise durch eine Stérung oder ein anderes Ereignis (beispielsweise fallige Wartung, Beschickung mit Vormaterial)
ausfallt. Dies fihrt in herkdbmmlichen Produktionsanlagen dazu, dass die gesamte Produktion unterbrochen werden
muss. Indem die Anlagenmodule fir jeden Bearbeitungsschritt oder zumindest fur diejenigen Bearbeitungsschritte, die
dazu neigen auszufallen, redundant vorgehalten werden, kann der Materialfluss tUber die weiterhin in Betrieb befindlichen
Anlagenmodule des entsprechenden Bearbeitungsschrittes gefiihrt werden, sodass die Produktion nicht unterbrochen
werden muss.

[0038] Mit der erfindungsgemaflen Anlage kann auch vorgesehen sein, dass flr eine Gruppe von verschiedenen
(individuellen) Wert- oder Sicherheitsdokumenten das gleiche Bearbeitungsschema angewendet wird. Derartige Wert-
oder Sicherheitsdokumente kdnnen sich beispielsweise nur noch hinsichtlich der Personalisierung unterscheiden.
Beispielsweise kann ein individuelles Bearbeitungsschema flr eine Gruppe von Reisepassen vorgesehen sein; fir eine
andere Gruppe von Reisepéassen ist dann ein anderes individuelles Bearbeitungsschema vorgesehen. Innerhalb der
Gruppen selber sind die jeweiligen individuellen Bearbeitungsschemata fiir die einzelnen Reisepasse dann aber gleich.
[0039] Die Entscheidung, zu welchem von mehreren Anlagenmodulen eines Bearbeitungsschrittes das Vormaterial-
stlick befordert werden soll, wird durch die Anlagen-Steuereinheit in Abhangigkeit von der Verfligbarkeit jedes einzelnen
der zur Ausfuhrung des auszufiihrenden Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodule getroffen. Diese Ent-
scheidung wird als Steuerbefehl an die mindestens eine Transporteinheit geleitet, die das Vormaterialstiick an das
ausgewahlte Anlagenmodul beférdert. Das Kriterium der Verflgbarkeit ist unter anderem durch die Auslastung, den
Betriebszustand der jeweiligen Anlagenmodule des auszufihrenden Bearbeitungsschrittes (beispielsweise abhangig
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von einem Auftreten einer Stérung, von einer anstehenden Wartung des Anlagenmoduls und/oder von einer beispiels-
weise voriubergehend veranderten Bearbeitungszeit in dem Anlagenmodul) und die Varianten des in den einzelnen
Anlagenmodulen ausfiihrbaren Bearbeitungsschrittes gegeben.

[0040] Die Anlagen-Steuereinheit ist durch eine elektronische Recheneinheit gebildet und weist vorzugsweise eine
Einheit zur Speicherung von Daten auf. Es handelt sich vorzugsweise um einen herkémmlichen Prozessrechner. Die
Anlagen-Steuereinheit kann eine programmierbare Steuereinheit sein.

[0041] Die Anlagen-Steuereinheit steuert alle Transporteinheiten (und gegebenenfalls die Anlagenmodule) in der
erfindungsgemafen Produktionsanlage und ist zur Datentibermittlung an alle Transporteinheiten (und Anlagenmodule)
und Datenerfassung von allen Transporteinheiten (und Anlagenmodulen) ausgebildet. Die Anlagen-Steuereinheit kann
durch eine zentrale Recheneinheit gebildet sein, die wie bei einem herkdmmlichen Produktionssteuerungssystem mit
allen Transporteinheiten (und Anlagenmodulen) direkt kommuniziert. Alternativ kann die Anlagen-Steuereinheit auch
durch ein hierarchisches System gebildet sein, in dem einer Ubergeordneten Recheneinheit untergeordnete Rechen-
einheiten zugeordnet sind, die wiederum jeweils mit den ihnen zugewiesenen Transporteinheiten (und Anlagenmodulen)
kommunizieren. Hierzu steuern die untergeordneten Recheneinheiten die Transporteinheiten (und Anlagenmodule) und
Ubermitteln Daten an diese und erfassen Daten von diesen. Die untergeordneten Recheneinheiten kdnnen jeweils
Gruppen von Transporteinheiten (und Anlagenmodulen) zugeordnet sein, beispielsweise einzelnen Fertigungseinheiten
(siehe unten), in denen mehrere Transporteinheiten und Anlagenmodule zusammengefasst sind. Die tbergeordnete
Recheneinheit steuert die untergeordneten Recheneinheiten und ist zur Datentibermittlung an diese und Datenerfassung
von diesen ausgebildet. Beispielsweise ist es vorteilhaft, wenn die Gbergeordnete Recheneinheit Daten iber Vorma-
terialstiicke, die einer Fertigungseinheit zugefiihrt werden und die in diesen Fertigungseinheiten bearbeitet worden sind,
andie jeweilige untergeordnete Recheneinheit ibermittelt bzw. Daten von der untergeordneten Recheneinheit empfangt,
wahrend die Ergebnisse von Zwischenschritten bei der Bearbeitung innerhalb der Fertigungseinheiten nicht an die
Ubergeordnete Recheneinheit kommuniziert werden sondern lediglich an die untergeordneten Recheneinheiten.
[0042] Zur Ubermittlung von Daten und Steuerbefehlen von der Anlagen-Steuereinheit zu den Anlagenmodulen und
Transporteinheiten und von diesen zu der Anlagen-Steuereinheit dienen Kommunikationsleitungen. Insbesondere kann
hierzu ein LAN, beispielsweise auf der Basis eines Glasfasernetzes, vorgesehen sein. Anstelle eines LAN kann auch ein
drahtloses Netz (WLAN) installiert sein.

[0043] Die Anlagenmodule sind vorzugsweise folgende Produktionsmodule, die in herkdmmlicher Art und Weise
ausgebildet sind: Jeweils mindestens eines der Anlagenmodule kann durch eine Druckvorrichtung oder durch eine
Anlegevorrichtung zum Zusammentragen von Vormaterialstlicken oder durch eine Laminiervorrichtung oder eine Rand-
Beschneidevorrichtung oder eine Vorrichtung zur Ermittlung der Qualitat der beim Laminieren und Randbeschneiden
erzeugten Vormaterialstiicke in Form von Laminatstiicken oder durch eine Hologramm-Erzeugungsvorrichtung oder
durch eine Hologramm-Applikationsvorrichtung oder durch eine Format-Beschneidevorrichtung oder durch eine Vor-
richtung zum Anbringen einer Lasche an die Vormaterialstlicke oder durch eine Lasergraviervorrichtung oder durch eine
Vorrichtung zur Erfassung der Qualitat des fertiggestellten Wert- oder Sicherheitsdokuments gebildet sein. Mit diesen
Bearbeitungsschritten kann eine Dokumentenkarte, beispielsweise eine Ausweiskarte oder eine zum Einbinden in ein
buchférmiges Dokument, beispielsweise einen Reisepass, vorgesehene ldentifikationskarte produziert werden. In ent-
sprechender Weise kdnnen Anlagenmodule zum Herstellen eines buchférmig ausgebildeten Dokuments, in denen die
Identifikationskarte beispielsweise zusammen mit anderen Dokumentenbestandteilen zu dem buchférmigen Dokument
verbunden werden, eingesetzt werden, insbesondere folgende Anlagenmodule: eine Kaschiervorrichtung zum Zusam-
menfiigen einer Einbanddecke mit einem Vorsatzblatt, Druckvorrichtungen zum Bedrucken von Visabdgen, Zuschnitt-
vorrichtungen zum Vereinzeln von Visablattern aus bedruckten Visabdgen, eine Zusammentragmaschine mit einem
Manipulator und einem Sammelplatz fir eine kaschierte Einbanddecke, Visablatter und eine Identifikationskarte, eine
Nahvorrichtung zum Verbinden von aufgestapelten Bestandteilen des buchférmigen Dokuments, eine Falzvorrichtung
zum Zusammenfalten des Buches, eine Beschneidevorrichtung zum Beschneiden des Buches auf das Endformat und
eine Qualitatssicherungsvorrichtung zur finalen Uberpriifung des buchférmigen Dokuments.

[0044] Die Transporteinheiten kdnnen in Form von kontinuierlich arbeitenden Transportvorrichtungen, insbesondere
translatorisch arbeitenden Transportvorrichtungen, wie beispielsweise Transportbandern, auf denen die Vormaterial-
stlicke aufliegen, translatorisch verfahrbaren Halteelementen fir die Vormaterialstiicke, wie mechanischen, pneumati-
schen, magnetischen oder adhéasiven Greifern, einschliellich Vakuumhandhabungsgeraten, die die Vormaterialstlicke
von einem ersten Anlagenmodul zu einem zweiten Anlagenmodul beférdern, oder noch anderen translatorisch ver-
fahrbaren Halteelementen ausgebildet sein. Die Transporteinheiten kénnen vorzugsweise dadurch gekennzeichnet sein,
dass eine Transporteinheit mindestens ein erstes Anlagenmodul, das zur Ausflihrung eines ersten Bearbeitungsschrittes
vorgesehen ist, mit mindestens einem zweiten Anlagenmodul, das zur Ausfiihrung eines im Bearbeitungsschema
nachfolgenden zweiten Bearbeitungsschrittes vorgesehen ist, verbindet und dass vorzugsweise zusétzlich eine weitere
Transporteinheit bereitgestellt ist und verwendet wird, die zur Verknupfung der ersten oder zweiten Anlagenmodule mit
anderen Anlagenmodulen zur Ausfiuihrung weiterer Bearbeitungsschritte dient. Alternativ kdnnen auch ortsfeste oder
verfahrbare Roboter eingesetzt werden. Diese Transportvorrichtungen kdnnen beispielsweise mit VakuumHandha-
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bungsgeraten und/oder Greifern ausgestattet sein. Die Roboter kdnnen beispielsweise durch Hub- und Schwenkroboter
gebildet sein, beispielsweise SCARA-Roboter (Selective Compliance Assembly Robot Arm), oder einen Fastpicker oder
einen Portalkran.

[0045] Zur Realisierung einer flexiblen Verknlipfung zwischen den Anlagenmodulen mit den rdumlich und funktional
dazwischen angeordneten Transporteinheiten sind die Schnittstellen zwischen den Anlagenmodulen und Transportein-
heiten zu definieren und zwar sowohl hinsichtlich der apparativen Ausstattung (hardwaretechnisch) als auch hinsichtlich
der softwaretechnischen Ausstattung. Hinsichtlich der hardwaretechnischen Anpassung der Anlagenmodule und Trans-
porteinheiten aneinander ist eine Anpassung der Ubergabestellen zwischen beiden Anlagenbestandteilen erforderlich.
Hierzu ist insbesondere eine standardisierte Ubergabeschnittstelle mit identischen Eingdngen und Ausgéangen vorteil-
haft. Dadurch kédnnen die Anlagenmodule und Transporteinheiten hardwaretechnisch zusammengesteckt werden, wobei
die Anlagenmodule auch in einer beliebigen Reihenfolge miteinander kombinierbar sein kénnen. Insbesondere kann
vorteilhafterweise vorgesehen sein, dass die Vormaterialstlicke in beiden Anlagenbestandteilen auf demselben Niveau
transportiert werden. Hinsichtlich der softwaretechnischen Anpassung sind hierfiir geeignete Algorithmen fiir die Uber-
mittlung von Daten und Steuerbefehlen zwischen den Anlagenmodulen und Transporteinheiten einerseits und der
Anlagen-Steuereinheit andererseits vorzusehen, beispielsweise das TCP/IP-Protokoll. Mit Hilfe dieser softwaretechni-
schen Anpassung ist eine eindeutige Steuerung des Materialflusses zwischen den Anlagenmodulen und den Trans-
porteinheiten erreichbar.

[0046] Daher weisen die Anlagenmodule gemaR einer bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung jeweils
Einrichtungen zur Ubergabe der Vormaterialstiicke von und zu der mindestens einen Transporteinheit auf, wobei die
Niveaus der Einrichtungen zur Ubergabe hdhengleich ausgebildet sind. Zur Angleichung der Héhenniveaus kann
beispielsweise ein Kombilift eingesetzt werden, der die Vormaterialstiicke auf das Niveau des nachfolgenden Anla-
genmoduls oder der nachfolgenden Transporteinheit anhebt/absenkt.

[0047] Durch die héhengleiche Ausbildung der Ubergabeeinrichtungen kénnen die Vormaterialstiicke problemlos
zwischen den Anlagemodulen und den Transporteinheiten Ubergeben werden, weil kein Hohenunterschied zu Uber-
winden ist.

[0048] Die fir die Produktion eines Wert- oder Sicherheitsdokuments mit dem erfindungsgeméafien Verfahren vorge-
sehenen Anlagenmodule, die jeweils fiir die Ausflihrung eines der Bearbeitungsschritte in dem zugrunde liegenden
Bearbeitungsschema flr dieses Wert- oder Sicherheitsdokument ausgebildet und in der erforderlichen Anzahl bereit-
gestellt sind, miissen nicht in einer bestimmten Anordnung zueinander aufgestellt werden. Wesentlich ist lediglich, dass
die Anlagenmodule in einer netzartigen Struktur zusammen mit die Anlagenmodule verbindenden Transporteinheiten
angeordnet sind. Dabei kdnnen die Anlagenmodule Netzknoten und die Transporteinheiten die Verbindungen zwischen
den Knoten darstellen. Demgemaf kénnen eine oder mehrere derartige Verbindungen in einen Knoten miinden oder von
einem Knoten ausgehen. Vorzugsweise werden ein oder mehrere Knoten, entsprechend jeweils einem zur Ausfiihrung
eines Bearbeitungsschrittes vorgesehenen Anlagenmodul, mit jeweils einem oder mehreren anderen Knoten, entspre-
chend jeweils einem zur Ausfiihrung eines anderen Bearbeitungsschrittes vorgesehenen Anlagenmodul, tiber eine oder
mehrere Verbindungen miteinander verbunden, wobei jede Verbindung eine Transporteinheit reprasentiert. Vorteilhaft ist
selbstverstandlich, dass mehrere Anlagenmodule, die zur Ausfiihrung desselben Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind,
sowie Anlagenmodule, die zur Ausfihrung aufeinander folgender Bearbeitungsschritte ausgebildet sind, in rdumlicher
Nahe zueinander angeordnet sind, damit die Transportzeiten zwischen den Anlagenmodulen aufeinander folgender
Bearbeitungsschritte mdglichst minimiert wird.

[0049] Die Anlagenmodule und Transporteinheiten sowie weitere Baueinheiten, wie Versorgungs- und Kommunika-
tionsleitungen, konnen in einem Container oder einem Container-ahnlichen Aufbau untergebracht sein. Insbesondere
kénnen die Anlagenmodule, die zur Ausfiuihrung eines bestimmten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind (parallele
Anlagenmodule: redundante identische Anlagenmodule und gegebenenfalls auch Anlagenmodule zur Ausfihrung eines
Bearbeitungsschrittes in mehreren Varianten), beispielsweise in einem Cluster zusammengestellt sein, etwa in einem
Container. Desgleichen (zusatzlich oder alternativ dazu) kénnen Anlagenmodule, die zur Ausfiihrung aufeinander
folgender Bearbeitungsschritte ausgebildet sind, in einem Cluster zusammengestellt sein, etwa in einem Container.
Mehrere Container mit Modulclustern kdnnen dann in geeigneter Weise zusammengestellt sein. Die Container oder
Container-ahnlichen Aufbauten sind vorzugsweise in Form von standardisierten GroRraumbehaltern, etwa ISO-Contai-
nern ausgebildet, allerdings gegebenenfalls ohne die Seitenwande, die Bodenwand und die Deckenwand, sondern
lediglich in Form von Tragstrukturen, beispielsweise in einer Fachwerkkonstruktion, mit den entsprechenden MaRen.
Derartig ausgebildete Fertigungseinheiten (Cubes) sind leicht transportierbar und damit mobil sowie in standardisierten
MaRen aufbaubar, sodass sie auch beliebig zusammengestellt werden kénnen. Da die zur Produktion der Wert-und
Sicherheitsdokumente vorgesehenen Anlagenmodule, beispielsweise eine Laminiervorrichtung zum Verbinden von
Polymerfolienstiicken unter Ausbildung eines Polymerlaminatstlickes, eine Format-Beschneidevorrichtung zum Zu-
schneiden des Laminatstiickes auf ein gewlinschtes Format oder weitere Anlagenmodule, ferner die Transporteinheiten
und weiteren Baueinheiten (Komponenten) innerhalb der jeweiligen containerisierten Fertigungseinheiten fest installiert
sind, kdnnen die Fertigungseinheiten mit den darin befindlichen Komponenten leicht von einem Herstellungsort zu einem
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Aufstellungsort transportiert und dort zusammengestellt und montiert werden. Die Anlagenmodule, Transporteinheiten
und weiteren Baueinheiten befinden sich in den jeweiligen Fertigungseinheiten vorzugsweise in einer raumlichen
Anordnung zueinander, die sie fiir den Betrieb der Fertigungseinheiten fiir die Produktion der Wert- und Sicherheits-
dokumente benétigen. Insbesondere kénnen Anlagenmodule zur Ausfiihrung aufeinanderfolgender Bearbeitungsschrit-
te in rdumlicher Néhe zueinander angeordnet sein.

[0050] Wie oben erlautert ist, kbnnen die Transporteinheiten (und Anlagenmodule) in den Clustern von einer hierar-
chisch organisierten Anlagen-Steuereinheit mit einer ibergeordneten Steuereinheit und mehreren dieser Steuereinheit
untergeordneten Steuereinheiten gesteuert werden, wobei die Transporteinheiten (und Anlagenmodule) eines Clusters
(in einer Fertigungseinheit) von einer untergeordneten Steuereinheit gesteuert werden.

[0051] Anstelle einer Installation der Anlagenmodule, Transporteinheiten und weiteren Baueinheiten in Containern
oder Container-dhnlichen Aufbauten kdnnen diese Komponenten auch einzeln aufgestellt sein, ohne in einem Container
oder Container-ahnlichen Aufbau installiert zu sein. Selbstversténdlich ist es auch méglich, dass einige Komponenten in
Containern oder Container-ahnlichen Aufbauten installiert sind und andere Komponenten ohne Installation in einem
Container oder Container-ahnlichen Aufbau freistehend aufgestellt sind.

[0052] Die Anlagen-Steuereinheit ist dazu ausgebildet, die Anlagenmodule und die mindestens eine Transporteinheit
zwischen den Anlagenmodulen aufeinanderfolgender Bearbeitungsschritte anzusteuern. Somit kdnnen die Vormaterial-
stlicke in einem intelligenten logistischen Materialfluss zu den jeweils verfiigbaren, einschlielich den fiir die jeweiligen
Bearbeitungsschrittvariante ausgebildeten, Anlagenmodulen beférdert werden. Die Anlagen-Steuereinheit steuert somit
den Weg, den die Vormaterialstiicke durch die Produktionsanlage nehmen. Hierzu liefert die Anlagen-Steuereinheit die
erforderlichen Steuerbefehle an die mindestens eine Transporteinheit und gegebenenfalls an die Anlagenmodule. Die
Anlagen-Steuereinheit greift fir die Steuerung der Transporteinheiten und Anlagenmodule auf fiir die Produktion der
Wert- und Sicherheitsdokumente zugrunde liegende Bearbeitungsschemata ("Rezepte") zurlck, die in einer Datenbank
abgelegt sind. In diesen Bearbeitungsschemata sind die Bearbeitungsschritte fiir jedes herzustellende Wert- oder
Sicherheitsdokument in der Reihenfolge ihrer Abarbeitung aufgelistet. Wenn es unterschiedliche Arten von Wert- und
Sicherheitsdokumenten, beispielsweise mit unterschiedlichen Formaten, Sicherheitsmerkmalen und/oder anderen
Eigenschaften der Wert-und Sicherheitsdokumente, gibt, liegen den individuellen Bearbeitungsschemata auch unter-
schiedliche Grund-Bearbeitungsschemata zugrunde, die jeweils fir eine Gruppe gleichartiger Dokumente gelten. In den
Bearbeitungsschemata kénnen solche Bearbeitungsschritte enthalten sein, die in allen Bearbeitungsschemata enthalten
sind, und solche Bearbeitungsschritte, die nur in einigen Bearbeitungsschemata enthalten und daher optional sind.
[0053] Die Transporteinheiten kdnnen in der Anlagen-Steuereinheit wie die Anlagenmodule als zu steuernde Produk-
tionsmodule abgebildet sein. Wie im Falle herkdmmlicher starr verketteter Anlagensysteme, bei denen die Ubergabe der
Vormaterialstiicke von einem Anlagenmodul an ein nachfolgendes Anlagenmodul als quasi instantan an ein Steuer-
ungssystem gemeldet wird, kdnnen Steuerungskonzepte herkémmlicher Anlagensysteme auch fiir die erfindungsge-
male Produktionsanlage insoweit eingesetzt werden, dass die Transporteinheiten, wie vorstehend angegeben, in dem
Anlagen-Steuermodul ebenso wie die Anlagenmodule als Produktionsmodule simuliert werden. Auch in diesem Falle
kommunizieren die Produktionsmodule die Modul-Gbergdnge vom Ausgang eines Vorgangermoduls, beispielsweise
einer Transporteinheit, zum Eingang eines Nachfolgermoduls, in diesem Falle eines Anlagenmoduls, an die Anlagen-
Steuereinheit. Bei der Kommunikation von Daten tber Eigenschaften des Vormaterialstiickes von der Anlagen-Steuer-
einheit kann im Falle eines Transportvorganges der Zustand des Vormaterialstiickes als dessen Eigenschaft von der
Anlagen-Steuereinheit an die Transporteinheit Gbermittelt werden, welchem von mehreren Anlagenmodulen das Vor-
materialstiick zugefiihrt werden soll. Ferner kénnen die Eigenschaften des Vormaterialstiickes, insbesondere tGber die zu
wahlende Verfahrensvariante, an die Transporteinheit ibermittelt werden, damit eine Entscheidung dariiber getroffen
wird, welchem auf die Transporteinheit nachfolgenden Anlagenmodul das Vormaterialstiick zugefiihrt werden soll.
[0054] Ferner kann vorzugsweise vorgesehen werden, dass die Anlagen-Steuereinheit auch die zu einem bestimmten
Vormaterialstiick zugehdrigen Daten, beispielsweise die fir die Identifizierung dieses Vormaterialstiickes, etwa als zu
einer bestimmten Person zugeordnet, an die mindestens eine Transporteinheit ibermittelt, damit eine sichere Produkt-
verfolgung ermdglicht wird und damit gegebenenfalls entsprechende Modifikationen des Bearbeitungsschrittes in diesem
Anlagenmodul vorgenommen und gegebenenfalls auch individualisierende Daten auf dem Vormaterialstiick und/oder
innerhalb des Vormaterialstiickes angebracht werden kdnnen. Diese Identifikation kann mit Hilfe der Seriennummer des
zu produzierenden Wert- oder Sicherheitsdokuments und/oder im Falle von einen Chip enthaltenden Dokumenten mit
Hilfe einer Chip-ldentifikationsnummer vorgenommen werden. Mit Hilfe dieser Daten kann zudem ein Anlagenmodul dazu
angesteuertwerden, mitdiesen Daten ein individualisierendes Sicherheitsmerkmal auf und/oder in dem Vormaterialstiick
anzubringen. Beispielsweise kdnnen Wiedergaben dieser Daten beispielsweise mittels einer Druckvorrichtung auf ein
Polymerfolienstiick gedruckt und/oder mittels einer Lasergraviervorrichtung in ein Laminatstiick eingraviert und/oder
mittels einer Hologramm-Erzeugungsvorrichtung in einen Hologrammfilm einbelichtet und fixiert werden.

[0055] Daruber hinaus kann auch vorgesehen sein, dass die Ankunft eines bestimmten Vormaterialstiickes an einem
Anlagenmodul, die Fertigstellung eines Vormaterialstiickes in einem Anlagenmodul und die Qualitat der durch den
Bearbeitungsschrittin einem Anlagenmodul hervorgerufenen Anderungen der Eigenschaften des Vormaterialschrittes an
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die Anlagen-Steuereinheit Gibermittelt werden. Daher kann auch vorgesehen sein, dass die Anlagen-Steuereinheit auch
die Anlagenmodule steuert und hierzu Steuerbefehle an diese herausgibt, etwa wenn der Start einer Bearbeitung eines
eintreffenden Vormaterialstiickes an einem Anlagenmodul getriggert werden soll. Ferner kbnnenim Falle der Meldung der
Fertigstellung eines Bearbeitungsschrittes in einem Anlagenmodul die das Vormaterialstiick identifizierenden Daten, der
Ereigniszeitpunkt (der Fertigstellung), Daten tber die Art und den Umfang des durchgefiihrten Bearbeitungsschrittes und
gegebenenfalls weitere Daten, wie Qualitadtsdaten (Qualitatsstatus), an die Anlagen-Steuereinheit ibermittelt werden.
Fir den Fall der Ankunft des Vormaterialstiickes an einem Anlagenmodul wird beispielsweise eine Quittung Uber die
Ankunft und im Falle der Fertigstellung eine Quittung uber die Fertigstellung (Status-Rickmeldung) an die Anlagen-
Steuereinheit Gbermittelt. In der Anlagen-Steuereinheit werden die Gbermittelten Statusdaten, einschliellich weiterer
Parameter, protokolliert. Mit der Ubermittiung der Ankunft des Vormaterialstiickes an einem Anlagenmodul und Fertig-
stellung des Bearbeitungsschrittes in dem Anlagenmodul wird die Anlagen-Steuereinheit in die Lage versetzt, den
zeitlichen Ablauf der Bearbeitungsschritte aller zu bearbeitenden Vormaterialstiicke in der Produktionsanlage zu ko-
ordinieren. Dies gilt entsprechend auch fiir die entsprechenden Statusdaten der Vormaterialstlicke beziiglich der Ankunft
an einer Transporteinheit und des Verlassens der Transporteinheit. Auf diese Weise kann jeweils der Ort, an dem sich ein
bestimmtes Vormaterialstiick in der Produktionsanlage befindet, erfasst werden. Aus den Statusdaten der Vormaterial-
stlicke in den Anlagenmodulen ergibt sich die Ermittlung von deren Verflgbarkeit aufgrund der diesen jeweils zugrunde zu
legenden Bearbeitungszeiten. Durch Erfassung der Qualitat der durch einen Bearbeitungsschrittin einem Anlagenmodul
hervorgerufenen Eigenschaftsanderungen eines Vormaterialstiickes wird fir den weiteren Materialfluss in der Anlage
berlicksichtigt, ob das bearbeitete Vormaterialstlick in dem Bearbeitungsschritt erfolgreich bearbeitet wurde oder ob es
erneut bearbeitet werden oder als Ausschuss aus dem Produktionsverfahren ausgeschleust werden muss.

[0056] Abgesehen von der Ubermittlung von individualisierenden Daten an die Anlagenmodule steuert die Anlagen-
Steuereinheit die Anlagenmodule vorzugsweise nicht. Die Anlagenmodule sind daher bevorzugt dazu ausgelegt, die
darin auszuflihrenden Bearbeitungsschritte ohne auf3eren Eingriff auszufihren, sofern sie nicht Dokumentenspezifische
Daten zur Ausfiihrung der Bearbeitungsschritte benétigen. Sobald ein Vormaterialstiick ein Anlagenmodul erreicht hat,
Ubernimmt das ausgewahlte Anlagenmodul vorzugsweise das Vormaterialstlick und fiihrt den darin ausfiihrbaren
Bearbeitungsschritt selbsttatig aus. Erst beim Verlassen des Anlagenmoduls wird die weitere Entscheidung uber den
Fortgang der Bearbeitung des Vormaterialstiickes in weiteren Anlagenmodulen durch die Anlagen-Steuereinheit tiber-
nommen. Hierzu steuert die Anlagen-Steuereinheit die dieses Vormaterialstiick ibernehmende Transporteinheit, sodass
es zu dem nachsten verfigbaren Anlagenmodul beférdert werden kann, das fir die Ausfiihrung des nachsten Be-
arbeitungsschrittes in einem Anlagenmodul ausgebildet ist.

[0057] Ineinerbevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung sind in der erfindungsgemafien Anlage mindes-
tens zwei zur Ausfiihrung eines der mindestens zwei Bearbeitungsschritte ausgebildete Anlagenmodule vorgesehen, die
jeweils zur Ausflihrung einer Bearbeitungsschrittvariante zum Produzieren einer von mehreren Varianten der Wert- oder
Sicherheitsdokumente ausgebildet sind. Somit kann das erfindungsgemafe Verfahren gemaR dieser Weiterbildung der
Erfindung weiterhin umfassen, dass die mindestens eine Transporteinheit durch die Anlagen-Steuereinheit so ange-
steuert wird, dass die Vormaterialstiicke in Abhangigkeit von der Ausflhrung einer auszuwéahlenden Bearbeitungs-
schrittvariante zum Produzieren einer von mehreren Varianten der Wert- oder Sicherheitsdokumente einem der zur
Ausfiihrung dieser Bearbeitungsschrittvariante ausgebildeten Anlagenmodule zugefiihrt werden.

[0058] Beispielsweise konnen gemal dieser Weiterbildung der vorliegenden Erfindung zur Ausfilihrung des Bearbei-
tungsschrittes des Zusammentragens von Vormaterialstiicken zur Ausbildung eines Stapels von Polymerfolienstlicken
und anderen Laminatbestandteilen unterschiedliche Polymerfolienstiicke in den Stapel integriert werden. Insbesondere
kénnen Stapel mit unterschiedlicher Anzahl und/oder verschiedenen Formaten von Polymerfolienstiicken und/oder mit
unterschiedlichen Folienarten, etwa aus unterschiedlichen Materialien, beispielsweise aus Polycarbonat, Polyvinyl-
chlorid, Polyethylenterephthalat oder Kombinationen dieser Materialien oder mit noch anderen Materialien, gebildet
werden. AuRerdem kann zusatzlich die Variante vorgesehen sein, dass in einem zu laminierenden Folienstapel eine
Folienlage mit einer integrierten RFID-Schaltung mit RFID-Chip und RFID-Antenne enthalten sein soll und in einem
anderen Folienstapel keine derartige Folienlage. Dasselbe gilt fiir das Integrieren weiterer Laminatbestandteile, wie
beispielsweise eines Sicherheitsfadens oder eines auf- oder einzulaminierenden Patches. Ferner kénnen zur Ausfiihrung
des Bearbeitungsschrittes des Laminierens der Folienstapel unterschiedliche Anlagenmodule fiir unterschiedliche
Formate der Stapel und/oder unterschiedliche Laminier-Prozessierbedingungen, beispielsweise je nach Art des zu
laminierenden Materials hinsichtlich der Laminiertemperatur, und/oder von Laminierblechen mit unterschiedlichen Pra-
gestrukturen, vorgesehen sein. Ferner kdnnen zur Ausfiihrung des Bearbeitungsschrittes des Rand-Beschneidens des
fertiggestellten Laminatstiickes mehrere Anlagenmodule fiir unterschiedliche Formate des herzustellenden Dokuments
vorgesehen sein. Des Weiteren kdnnen zur Ausfihrung der Bearbeitungsschritte des Erzeugens eines Hologramms und
Applizieren des Hologramms auf das Laminatstlick mehrere Anlagenmodule fir unterschiedliche Geometrien/Formen
des zu applizierenden Hologrammfilmes und/oder flr unterschiedliche GréRen des Hologrammfilmes vorgesehen sein.
Ferner kdnnen zur Ausfiihrung des Bearbeitungsschrittes des Format-Beschneidens nach dem Aufbringen eines Holo-
grammfilmes auf das Laminatstiick mehrere Anlagenmodule fir unterschiedliche Formate vorgesehen sein.
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[0059] Ineinerweiteren bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung kann die Anlage zum Produzieren auch
Anlagenmodule enthalten, mit denen ein Bearbeitungsschritt ausfihrbar ist, der in dem Bearbeitungsschema lediglich
optional ist, d.h. nur fir eine bestimmte Gruppe von herzustellenden Dokumenten ausgefiihrt werden soll. Die Anlagen-
Steuereinheit ruft fir die herzustellenden Dokumente die fiir diese hinterlegten Bearbeitungsschemata ab und legt
demgemal fest, welche Bearbeitungsschritte auszufiihren und damit welche Anlagenmodule anzufahren sind.

[0060] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die erfindungsgemafie Anlage Anlagenmodule enthélt, die zum
Anbringen einer Lasche an ein Laminatstlick vorgesehen ist. Ein derartiger Bearbeitungsschritt wird nur dann ausgefiihrt,
wenn das herzustellende Dokument eine Ausweiskarte ist, die in ein buchartiges Dokument, beispielsweise einen
Reisepass einbindbar sein soll. In anderen Fallen ist eine derartige Lasche nicht erforderlich, sodass sie an den
Laminatstiicken nicht angebracht wird. In diesem Falle wird dieser Bearbeitungsschritt nicht durchgefiihrt, sodass die
hierfir vorgesehenen Anlagenmodule bei der Bearbeitung der entsprechenden Vormaterialstlicke nicht involviert, bei-
spielsweise nicht angefahren, werden. GemaR einem weiteren Beispiel fir diese bevorzugte Weiterbildung der vor-
liegenden Erfindung kdnnen ferner Anlagenmodule vorgesehen werden, mit den eine Auskehlung in das Laminatstuick
eingebracht, beispielsweise eingefrast, wird, um darin eingepasst ein Kontaktchipmodul zu montieren (Chip-Implantat).
Fir die herzustellenden Dokumente, die keinen derartigen Kontaktchip aufweisen, ist dieser optionale Bearbeitungs-
schritt nicht durchzufiihren, sodass die hierfiir vorgesehenen Anlagenmodule bei der Bearbeitung der entsprechenden
Vormaterialstiicke nicht involviert, beispielsweise nicht angefahren, werden.

[0061] GemaR einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung ist die Anlagen-Steuereinheit
dazu ausgebildet, die Identitat eines sich in einem Anlagenmodul oder einer Transporteinheit befindenden Vorma-
terialstiickes zu erfassen und die Zufiihrung dieses Vormaterialstiickes zu einem Anlagenmodul in Abhangigkeit von der
Identitat dieses Vormaterialstlickes zu steuern. Hierzu umfasst das erfindungsgemafe Verfahren weiterhin das Erfassen
der Identitat eines sich in einem Anlagenmodul oder einer Transporteinheit befindenden Vormaterialstiickes mit der
Anlagen-Steuereinheit und das Steuern der Zufiihrung dieses Vormaterialstiickes zu einem Anlagenmodul in Abhan-
gigkeit von der Identitat dieses Vormaterialstiickes.

[0062] Indem die Identitat eines Vormaterialstiickes erfasst wird, etwa durch Auslesen von bereits auf das Vorma-
terialstlick auf- oder in dieses eingedruckten individualisierenden Daten oder Auslesen von individualisierenden Daten
aus einem Chip, kann die Identitat des Vormaterialstiickes erfasst und mitin einer Datenbank der Anlagen-Steuereinheit
abgelegten Daten verglichen werden. Zu dem herzustellenden Dokument kénnen in einer Datenbank der Anlagen-
Steuereinheit ferner Bearbeitungsschemata abgelegt sein, sodass durch Erfassen der Identitat des Vormaterialstiickes
festgelegt werden kann, welches Bearbeitungsschema anzuwenden ist und daraus folgend welcher weitere Bearbei-
tungsschritt auf einen vorangegangenen Bearbeitungsschritt nachfolgend auszufihren ist. Gegebenenfalls sind zur
Ausfiihrung des Bearbeitungsschrittes Daten an das ausfilhrende Anlagenmodul zu libergeben, die beispielsweise auf
das Vormaterialstlick aufgedruckt, in dieses eingraviert oder in einen Hologrammfilm einbelichtet werden soll.

[0063] Gemal einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung ist die Anlagen-Steuereinheit
dazu ausgebildet, Daten UGber die Qualitat gemaf mindestens einem Qualitatskriterium von einem Vormaterialstiick, das
in einem zur Ausfiihrung eines ausgeflihrten Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodul bearbeitet worden ist,
zu erfassen und zu verarbeiten und die mindestens eine Transporteinheit zur Zufiihrung dieses Vormaterialstlickes zu
einem Anlagenmodul, das zur Ausfiihrung eines nachfolgend auszufiihrenden Bearbeitungsschrittes ausgebildet ist, in
Abhangigkeit von der ermittelten Qualitdt gemal diesem Qualitatskriterium zu steuern. Demgemal umfasst das
erfindungsgemale Verfahren weiterhin das Erfassen und Verarbeiten von Daten tber die Qualitdt gemal mindestens
einem Qualitatskriterium eines Vormaterialstiickes, das in einem zur Ausfihrung eines ausgefiihrten Bearbeitungs-
schrittes ausgebildeten Anlagenmodul bearbeitet worden ist, durch die Anlagen-Steuereinheit und das Steuern der
mindestens einen Transporteinheit zur Zufiihrung dieses Vormaterialstlickes zu einem Anlagenmodul, das zur Aus-
fihrung eines nachfolgend auszufiihrenden Bearbeitungsschrittes ausgebildet ist, in Abhangigkeit von dem Resultat der
Verarbeitung des Qualitatskriteriums.

[0064] Durch die Erfassung und Verarbeitung von Daten liber mindestens ein Qualitatskriterium eines Vormaterialsti-
ckes, beispielsweise die Qualitat eines auf ein vorgegebenes Format beschnittenen Vormaterialstiickes, kann sicher-
gestellt werden, dass das in diesem Bearbeitungsschritt erzeugte Vormaterialstiick den Qualitatsanforderungen ent-
spricht und demgemafR im Bearbeitungsschema nachfolgenden Bearbeitungsschritten unterworfen werden kann. In
diesem Falle wird das Vormaterialstiick gemaf dem erfindungsgemafien Verfahren weiter bearbeitet. Falls die Qualitat
des bearbeiteten Vormaterialstiickes jedoch nicht den vorgegebenen Qualitatskriterien entspricht, kann dieses Stlick als
Ausschussstiick betrachtet und aus dem laufenden Bearbeitungsschema ausgeworfen werden. Indiesem Falle muss das
Produktionsverfahren fiir dieses Wert- oder Sicherheitsdokument neu angestoRen werden. Diese Entscheidung wirkt
sich auf die Produktion aller weiteren Wert- oder Sicherheitsdokumente nur insofern aus, als die Zuweisung der in der
Produktion befindlichen Wert- und Sicherheitsdokumente zu den Anlagenmodulen aufgrund des Ausfalls des Ausschuss-
Vormaterialstiickes nun ohne Berticksichtigung dieses Vormaterialstiickes erfolgt. Gegebenenfalls bereits hergestellte
Vorprodukte, die fir das Ausschussstiick vorgesehen waren, beispielsweise ein ein Hologramm aufweisender Holo-
grammfilm, kdnnen dann zurtickgehalten und fiir das im neu angestoRenen Produktionsverfahren herzustellende Wert-
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oder Sicherheitsdokument verwendet werden. Beispielsweise kann ein derartiges Vorprodukt in einer Parkstation
zwischengespeichert werden. Zur Erfassung der Daten tber die Qualitdt gemaR den Qualitatskriterien dienen geeignete
Sensoren, beispielsweise mechanische, elektrische oder optische Sensoren. Letztere kdnnen beispielsweise durch
Kamerasysteme mit einem Bildauswertungssystem (Visionsystem) gebildet sein. Zur Verarbeitung der ermittelten
Qualitatsdaten werden diese mit Referenzdaten verglichen, die in einer Datenbank, beispielsweise in der Anlagen-
Steuereinheit, abgelegt sind. Bei einer relevanten Abweichung, beispielsweise beim Verlassen eines vorgegebenen
Toleranzbereiches, wird das untersuchte Vormaterialstiick als Ausschussstiick betrachtet.

[0065] Gemal einer weiteren bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung ist die Anlagen-Steuereinheit
ferner dazu ausgebildet, Daten (iber den Betriebszustand (Status) mindestens eines von mehreren zur Ausfiihrung eines
Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen zu erfassen und zu verarbeiten und die mindestens eine Trans-
porteinheit zur Zufihrung der Vormaterialstiicke zu den zur Ausfiihrung dieses Bearbeitungsschrittes ausgebildeten
Anlagenmodulen in Abhangigkeit von dem ermittelten Betriebszustand zu steuern. Demgemaf umfasst das erfindungs-
gemale Verfahren weiterhin das Erfassen und Verarbeiten von Daten lber den Betriebszustand mindestens eines von
mehreren zur Ausfiihrung eines (bestimmten) Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen durch die Anlagen-
Steuereinheit und Steuern der mindestens einen Transporteinheit zur Zufihrung der Vormaterialstiicke zu den zur
Ausfiihrung dieses Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen in Abh&ngigkeit von dem ermittelten Betriebs-
zustand.

[0066] Indem Daten Uber den Betriebszustand mindestens eines von mehreren Anlagenmodulen, die zur Ausfuhrung
eines bestimmten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind, erfasst und von der Anlagen-Steuereinheit bewertet werden,
kann die Verfligbarkeit der Anlagenmodule fiir diesen Bearbeitungsschritt ermittelt werden. Falls sich zeigt, dass ein
Anlagenmodul einer Wartung unterworfen und hierzu voriibergehend stillgelegt werden muss oder dass ein Anla-
genmodul mit weiteren Vorprodukten beschickt werden muss, beispielsweise eine Hologramm-Erzeugungsvorrichtung
mit unbelichtetem Hologrammfilm, wird dies von der Anlagen-Steuereinheit registriert und fiir die Verteilung der Vorma-
terialsticke auf Anlagenmodule, die fur die Ausfuihrung desselben Bearbeitungsschrittes wie das stiligelegte Anla-
genmodul ausgebildet sind, berlicksichtigt. Falls mehrere redundante Anlagenmodule fiir diesen Bearbeitungsschritt zur
Verfugung stehen, kann das Produktionsverfahren mit einer zumindest anndhernd so hohen Kapazitat wie vor der
Stilllegung weitergefihrt werden. Zur Erfassung der Daten Uber den Betriebszustand des Anlagenmoduls sind in dem
Anlagenmodul Sensoren sowie Zeiterfassungsgerate vorhanden, die etwaige Stérungen des Moduls und/oder eine
anstehende Wartung und/oder erforderliche Vorproduktnachfiillung anzeigen. Fir die Verarbeitung der Zustandsdaten in
der Anlagen-Steuereinheit werden die erfassten Daten mit Referenzdaten verglichen, die in einer Datenbank, beispiels-
weise der Anlagen-Steuereinheit, abgelegt sind. Bei einer relevanten Abweichung, beispielsweise beim Verlassen eines
vorgegebenen Toleranzbereiches, wird das betreffende Anlagenmodul stillgelegt.

[0067] Zur naheren Erlauterung der Erfindung dienen die nachfolgend erlauterten Figuren, wobei diese lediglich
Anschauungsbeispiele fiir bestimmte Ausfiihrungsformen, nicht jedoch Beschrankungen des Umfangs der Erfindung,
darstellen. Es zeigen im Einzelnen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung eines Wert- oder Sicherheitsdokuments im Querschnitt;

Fig. 2  eine Darstellung der Bearbeitungsschritte in einem exemplarischen Ablauf fir ein erfindungsgemalies Pro-
duktionsverfahren (Bearbeitungsschema) am Beispiel der Herstellung einer Identifikationskarte;

Fig. 3  eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafen Produktionsanlage.

[0068] In den Figuren bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche Elemente und/oder Elemente mit derselben Funk-
tion. Die Figuren zeigen die Gegensténde nicht in jedem Falle maf3stablich zueinander. Ferner sind auch die Grolien-
verhaltnisse einzelner Elemente zu denen anderer in einer Figur oder zwischen den Figuren nicht in jedem Falle
mafistablich zueinander dargestellt.

[0069] In Fig. 1 ist ein Wert- oder Sicherheitsdokument 100 gemafR der vorliegenden Erfindung gezeigt. In der
nachfolgenden Beschreibung der Figuren wird exemplarisch jeweils eine Ausweiskarte als Wert- oder Sicherheits-
dokument oder eine andere Dokumentenkarte, beispielsweise zum Einbinden in ein buchférmiges Wert- oder Sicher-
heitsdokument, genannt. Grundsatzlich sind aber in allen Fallen jeweils auch andere Wert- oder Sicherheitsdokumente,
einschliel3lich buchférmig ausgebildete Wert- oder Sicherheitsdokumente, gemeint.

[0070] Die Ausweiskarte 100 ist durch ein Laminat aus mehreren Polymerfolienstiicken gebildet, beispielsweise aus
Polycarbonatfolien. Die Darstellung zeigt die Folienstiicke zwar aus Veranschaulichungszwecken durch Grenzlinien
begrenzt. Jedoch sind diese nach der Durchfiihrung einer Lamination nicht mehr sichtbar. Die Ausweiskarte ist ganz oben
durch eine erste transparente Polymer-Abschlusslage 110, beispielsweise aus Polycarbonat, darunter eine Lage eines
individualisierten Folienstiickes 120, ebenfalls beispielsweise aus Polycarbonat, darunter einen Lagenverbund eines
Polymerlagenstapel-Stiickes 130 und ganz unten eine zweite transparente Polymer-Abschlusslage 140, ebenfalls
beispielsweise aus Polycarbonat, gebildet. Der Lagenverbund ist durch eine zentrale RFID-Lage auf Basis einer opaken
Polymer-Tragerlage 131, beispielsweise aus Polycarbonat, mit einer RFID-Schaltung aus RFID-Chip 135 und RFID-
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Antenne (nicht dargestellt) auf der Tragerlage, einer den RFID-Chip in einer Ausnehmung aufnehmenden Ausgleichslage
132, beispielsweise aus Polycarbonat, und darunter einer opaken Decklage 133, beispielsweise ebenfalls aus Poly-
carbonat, gebildet. Unter der ersten Polymer-Abschlusslage befindet sich vorzugsweise ein Hologramm (nicht darge-
stellt). Die Ausweiskarte hat beispielsweise das Format ID-3 gemaf ISO/IEC 7810 in der zum Prioritatstag der vor-
liegenden Anmeldung geltenden Fassung, wenn die Karte in einen Reisepass (buchférmiges Dokument) eingebunden
werden soll. Seitlich vorstehend an dem Kartenmaterial ist eine Dokumentenkartenlasche 150 angebracht, die beispiels-
weise aus einem textilen Material, das schmelzbarist oder mit einem schmelzbaren Material durchsetzt ist, besteht. Diese
Lasche ist mit dem Kartenmaterial durch HeiRschmelzschweilRen verbunden. Falls die Karte zur Produktion einer
Personalausweiskarte vorgesehen ist, hat sie beispielsweise das Format ID-1 gemaf ISO/IEC in der zum Prioritatstag
der vorliegenden Anmeldung geltenden Fassung. In diesem Falle wird auch keine Dokumentenkartenlasche angebracht.
[0071] Ein exemplarischer Ablauf von Bearbeitungsschritten eines erfindungsgemafRen Produktionsverfahrens, bei-
spielhaft fur die Herstellung einer Ausweiskarte 100 gezeigt, ist in Fig. 2 angegeben:

Zur Produktion einer von Ausweiskarten 100 oder von in ein buchférmiges Wert- oder Sicherheitsdokument, beispiels-
weise einen Reisepass, einbindbaren Dokumentenkarten 100, werden in einem ersten Bearbeitungsschritt zunachst
Polymerfolienstiicke bereitgestellt, die vorzugsweise zur Produktion von Einzelnutzen der Karten formatiert sind. Ge-
gebenenfalls kénnen in einer gemischten Produktion von mehreren Kartenformaten auch beispielsweise Folienstiicke
eingesetzt werden, die Einzelnutzen im Format ID-3 und Doppelnutzen im Format ID-1 entsprechen. Die Folienstlicke
sind typischerweise aus Polycarbonat, Polyethylenterephthalat oder Polyvinylchlorid oder aus Kombinationen dieser
Polymere und gegebenenfalls auch mit anderen Polymeren hergestellt. Eines der Polymerfolienstlicke, beispielsweise
die Polymer-Abschlusslage 110, ist vorzugsweise aus flir das Lasergravieren geeignetem Polycarbonat hergestellt. Die
Foliensticke kdénnen aus einem Magazin, in dem die Folienstiicke beispielsweise gestapelt vorgehalten werden,
bereitgestellt werden. Beispielsweise kann hierzu auch ein Wechselmagazin dienen, in dem Folienstlicke unterschiedli-
cher Art, beispielsweise aus unterschiedlichem Material und/oder in unterschiedlichen Formaten enthalten sind, und aus
demdie Folienstiicke nach Bedarf entnommen werden. Das bedruckte Polymerfolienstiick bildet schlieRlich die Lage des
individualisierten Folienstiickes 120 in der Karte. Vorzugsweise ist das Polymer dieser Lage opak.

[0072] Die Polymerfolienstiicke 120 werden in einem zweiten Bearbeitungsschritt vorzugsweise mit Wiedergaben
individualisierender Daten bedruckt. Das hierfiir eingesetzte Anlagenmodul kann eine Druckvorrichtung sein. Bevorzugt
wird ein Tintenstrahldruckverfahren (Inkjet-Verfahren) oder irgendein anderes digitales Druckverfahren eingesetzt, mit
dem die vorzugsweise individualisierenden Daten auf dem Folienstlick einfach angebracht werden kénnen. Daher kann
die Druckvorrichtung bevorzugt ein Tintenstrahldrucker (Inkjet-Drucker) sein.

[0073] Ineinem dritten Bearbeitungsschritt werden weitere unbedruckte Polymerfolienstiicke 131, 132, 133, 140 sowie
gegebenenfalls noch andere zu laminierende Laminatbestandteile bereitgestellt. Die Polymerfolienstiicke kénnen wie die
bedruckten Polymerfolienstiicke 120 aus den dort genannten Polymeren hergestellt sein und die dort angegebenen
Formate haben. Eines der Polymerfolienstiicke, namlich das Polymerfolienstiick 131, kann beispielsweise durch eine
RFID-Schaltungslage mit RFID-Chip 135 gebildet sein. Weitere Laminatbestandteile kdnnen ein Sicherheitsfaden, ein
Sicherheitspatch und dergleichen sein. Die Polymerfolienstiicke 132, 133 und die RFID-Schaltungslage, die das
Polymerlagenstapel-Stiick 130 in der fertiggestellten Karte 100 bilden, sind vorzugsweise opak. Die Polymerfolienstiicke,
die die zweite Polymer-Abschlusslage 140 bilden, sind transparent. Die Polymerfolienstiicke und die weiteren zu
laminierenden Laminatbestandteile kbnnen aus Magazinen, in denen sie aufgestapelt vorgehalten werden, entnommen
werden. Diese Magazine kdnnen Wechselmagazine sein, in denen die Folienstlicke und weiteren Laminatbestandteile
unterschiedlicher Art, beispielsweise aus unterschiedlichem Material und/oder in unterschiedlichen Formaten, enthalten
sind und aus dem die Folienstiicke und anderen Laminatbestandteile nach Bedarf enthommen werden.

[0074] Ineinem vierten Bearbeitungsschrittwerden die Polymer-Abschlusslage 110, das bedruckte Polymerfolienstiick
120, die weiteren Polymerfolienstiicke 131, 132, 133, 140 und gegebenenfalls weiteren Laminatbestandteile zu einem
Folienstapel zusammengetragen und gegebenenfalls I6sbar aneinander fixiert, sodass sie ihre Lage nicht mehr gegen-
einander verandern konnen. Hierzu wird eine Anlegevorrichtung zum Zusammentragen dieser Vormaterialstlicke als
Anlagenmodul eingesetzt. Falls Laminate mit unterschiedlichem Format hergestellt werden sollen, kénnen unterschied-
liche Anlegevorrichtungen eingesetzt werden, die an diese unterschiedlichen Formate angepasst sind.

[0075] Ineinem fliinften Bearbeitungsschritt wird der Folienstapel dann in einer Laminiervorrichtung als Anlagenmodul
zum Verbinden der Polymerfolienstiicke 110, 120, 131, 132, 133, 140 und anderen Laminatbestandteilen unter Aus-
bildung eines Polymerlaminatstiickes laminiert. In diesem Modul werden diese Laminatbestandteile unter Druck- und
Warmeeinwirkung zu einer Einheit verschweif3t (laminiert), sodass ein Laminatstiick entsteht. Die Laminiervorrichtung
enthalt vorzugsweise eine erste Station, in der der Folienstapel von Laminierblechen beidseitig aulenseitig eingefasst
wird, ferner eine zentrale Laminierstation, in der der Stapel aus Folienstapel und Laminierblechen zwischen Press-
stempeln gefiihrt wird, und eine dritte Station, in der die Laminierbleche von dem fertiggestellten Laminatstiick wieder
abgenommen werden. Die zentrale Station ist vorzugsweise durch eine erste Vorrichtung gebildet, in der das Paket aus
Folienstapel und Laminierblechen in einem ersten Wegabschnitt aufgeheizt und dabei unter Druck gesetzt wird (Warm-
pressen), ferner eine zweite Vorrichtung, in der das Paket in einem zweiten Wegabschnitt weiter aufgeheizt wird
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(HeiBpressen) und eine dritte Vorrichtung, in der das Paket in einem dritten Wegabschnitt abgekihlt und dabei unter
erhéhten Druck gesetzt wird (Kaltpressen). Die zu der herzustellenden Karte 100 zugehoérigen Laminierbleche werdenin
einem Bahnhof bereitgehalten und zu dem Folienstapel hinzugeflgt. Falls jeweils unterschiedliche Materialien mit-
einander laminiert werden sollen, sodass unterschiedliche Laminierbedingungen (Temperatur, Druck) eingestellt werden
mussen, und/oder falls Laminatstiicke mit unterschiedlichen Formaten hergestellt und/oder falls beim Laminieren
unterschiedliche Pragemuster in die Laminatstiicke eingepragt werden sollen, sodass Laminierbleche mit unterschied-
lichem Format und/oder unterschiedlichen Pragestrukturen verwendet werden missen, konnen diverse Arten von
Laminiervorrichtungen eingesetzt werden.

[0076] In einem sechsten Bearbeitungsschritt wird das erstellte Laminatstick dann in einer als Anlagenmodul dien-
enden Rand-Beschneidevorrichtung randbeschnitten. Auch hierzu kbnnen mehrere unterschiedliche Anlagenmodule
vorgehalten werden, um unterschiedliche Formate beim Randbeschneiden zu ermdglichen.

[0077] AnschlieBend wird das beschnittene Laminatstiick in einem siebten Bearbeitungsschritt einer Qualitatssiche-
rungsvorrichtung, die ebenfalls ein Anlagenmodul bildet, zugefihrt. In diesem Anlagenmodul werden die Ergebnisse des
Laminierprozesses sowie des Rand-Beschneidevorganges lberprift. Hierzu dienen beispielsweise Kamerasysteme.
[0078] Parallel dazu wird ein Hologrammfilm in einem achten Bearbeitungsschritt in einer Hologramm-Erzeugungs-
vorrichtung als Anlagenmodul bereitgestellt, beispielsweise als Rollenware von einer Abrollvorrichtung, und in einem
neunten Bearbeitungsschritt in diesem Anlagenmodul belichtet und fixiert, sodass in dem Hologrammfilm ein Hologramm
gebildet wird. Wenn mehrere Kartenformate zu produzieren sind, kdnnen mehrere derartige Anlagenmodule vorgehalten
werden, mit denen Hologramme unterschiedlicher Formate erzeugt werden kénnen.

[0079] Ein das Hologramm enthaltender Abschnitt des Hologrammfilmes wird dann in einem zehnten Bearbeitungs-
schritt auf das beschnittene Laminatstiick aufgebracht, beispielsweise aufgeklebt. Hierzu dient eine Hologramm-Ap-
plikationsvorrichtung als Anlagenmodul. In diesem Anlagenmodul kénnen zum Beispiel zunachst ein Kleber auf das
beschnittene Laminatstlick aufgetragen und anschlieRend der Hologrammfilm-Abschnitt auf das Laminatstiick aufge-
klebt werden. Da der Hologrammfilm typischerweise an der aufzubringenden Seite eine Schutzfolie und an der gegen-
Uberliegenden Seite eine Tragerfolie aufweist, ist die Hologramm-Applikationsvorrichtung dazu ausgebildet, die Schutz-
folie vor dem Aufbringen des Abschnittes auf das beschnittene Laminatstiick von dem Abschnitt abzuziehen. Gleicher-
weise ist dieses Anlagenmodul daher auch dazu ausgebildet, die Tragerfolie nach dem Aufbringen von dem aufgeb-
rachten Abschnitt abzuziehen. Es kénnen mehrere unterschiedliche Arten von Hologramm-Applikationsvorrichtungen
vorgehalten werden, die sich beispielsweise hinsichtlich der Formate der aufzubringenden Hologramme unterscheiden.
[0080] Danach wird das mit dem Hologramm-Abschnitt iberzogene Laminatstiick in einem elften Bearbeitungsschritt
auf das gewlinschte Endformat beschnitten. Falls das Laminatstlick beispielsweise ein Doppelnutzen ist, werden die
beiden Nutzen aus dem Laminatstick herausgetrennt. Das hierfiir eingesetzte Anlagenmodul ist eine Format-Be-
schneidevorrichtung, die beispielsweise durch eine Stanzvorrichtung gebildet sein kann. Alternativ kann sie auch eine
Laserschneidevorrichtung sein. Diese Vorrichtungen kénnen ebenfalls in mehreren Varianten vorhanden sein, um die
unterschiedlichen Formate zu erzeugen.

[0081] Nach dem Format-Beschneiden des Laminatstiickes auf das gewiinschte Endformat kann eine Dokumenten-
kartenlasche 150 in einem zwdlften Bearbeitungsschritt an das Laminatstiick angebracht werden. Hierzu dient eine
Vorrichtung zum Anbringen der Lasche an das Laminatstiick. Diese Vorrichtung ist dazu ausgebildet, die Lasche
beispielsweise durch Heilschmelzschweilien mitdem Laminatstlick zu verbinden, sodass die Vorrichtung beispielsweise
mit HeiRpresstempeln zum partiellen Aufschmelzen der Materialien des Laminatstiickes und der Lasche ausgestattet ist.
Alternativ oder zusatzlich kann diese Vorrichtung auch eine Ultraschallschweif3einheit aufweisen. Die hierfiir vorge-
sehenen Anlagenmodule kdnnen sich hinsichtlich des Formats der herzustellenden Karte unterscheiden. Dieser Ver-
fahrensschritt wird lediglich optional durchgefiihrt und zwar nur dann, wenn die herzustellende Dokumentenkarte 100 in
ein buchférmiges Wert- oder Sicherheitsdokument einzubinden ist. Ansonsten kann dieser Verfahrensschritt ausge-
lassen werden. Die beschnittenen Laminatstlicke, die im elften Bearbeitungsschritt erhalten werden, werden in letzterem
Falle direkt zu einem Anlagenmodul beférdert, in dem der dreizehnte Bearbeitungsschritt durchgefihrt wird.

[0082] In dem dreizehnten Bearbeitungsschritt wird das beschnittene und gegebenenfalls mit der Dokumentenkar-
tenlasche 150 versehene Laminatstiick mit weiteren Wiedergaben von insbesondere individualisierenden Daten ver-
sehen, indem eine lasergravierbare Polymerfolie in dem Laminatstiick mit den Wiedergaben versehen wird, beispiels-
weise die Polymer-Abschlusslage 110. Die Daten werden in einer Lasergraviervorrichtung in das Laminatstiick ein-
graviert.

[0083] SchlieRlich wird die Qualitat der fertiggestellten Karte 100 in einem vierzehnten Bearbeitungsschritt in einer
Qualitatssicherungsvorrichtung als Anlagenmodul Gberpruft. Hierzu dienen beispielsweise Kamerasysteme, mit denen
unter anderem die Qualitat der erzeugten Datenwiedergaben Gberprift wird.

[0084] Die hinsichtlich der Qualitat Gberpriften Kartenexemplare werden schlieRlich aus der Produktionsanlage als
fertiggestellte Ausweiskarten oder andere Dokumentenkarten 100 ausgegeben.

[0085] Das vorstehend unter Bezugnahme auf Fig. 2 exemplarisch beschriebene Verfahren zur Produktion von
Ausweiskarten 100 und anderen Dokumentenkarten 100 kann erfindungsgemag in derin Fig. 3 gezeigten schematischen

15



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 500 434 B1

Produktionsanlage 1000 gemaf der vorliegenden Erfindung ausgefiihrt werden. Hierzu ist diese Anlage durch Anla-
genmodule 3100, 3200, 3300, 3400, 3500 und Transporteinheiten 4100, 4200, 4300, 4400 gebildet. Eine Anlagen-
Steuereinheit 2000, beispielsweise ein Prozessrechner mit Speichereinheit, steuert die Anlagenmodule sowie die
Transporteinheiten und empfangt Daten von den Anlagenmodulen und Transporteinheiten (jeweils exemplarisch fir
den Datenaustausch zwischen der Anlagen-Steuereinheit einerseits und den ersten und zweiten Anlagenmodulen 3100,
3200 und den ersten und zweiten Transporteinheiten 4100, 4200 gezeigt; fiir die anderen Anlagenmodule 3300, 3400,
3500 und Transporteinheiten 4300, 4400 nicht dargestellt). Die Transporteinheiten kdnnen durch translatorische Forder-
anlagen, wie Transportbander mit Verzweigungsmaglichkeiten und Transportgalgen (translatorisch verfahrbarenHaltee-
lemente), oder Roboter, wie Hub- und Schwenkroboter gebildet sein, beispielsweise einen SCARA-Roboter, oder einen
Fastpicker oder einen Portalkran.

[0086] Die Anlagenmodule 3100, 3200, 3300, 3400, 3500 kdnnen in beliebiger Anordnung zueinander aufgestellt sein.
Vorteilhaft ist es jedoch, wenn zur Ausfihrung desselben Bearbeitungsschrittes und/oder von aufeinanderfolgenden
Bearbeitungsschritten vorgesehene Anlagenmodule in raumlicher Nahe zueinander angeordnet sind. Daher kdnnen die
Anlagenmodule, die zur Ausfiihrung desselben Bearbeitungsschrittes vorgesehen sind, beispielsweise in einer gemein-
samen Fertigungseinheit, die durch Baueinheiten in Containern oder Container-ahnlichen Aufbauten realisiert sind,
untergebracht werden. In Fig. 3 ist dies fir die Anlagenmodule 3100 fir den ersten Bearbeitungsschritt durch strichliert
angedeutete Zusammenfassungen von gleichen Gruppen von Anlagenmodulen, beispielsweise in einer container-
isierten Fertigungseinheit, exemplarisch angedeutet. In entsprechender Weise kdnnen die fur die Ausfihrung der
Bearbeitungsschritte 11 und 12 (Fig. 2) verwendeten Anlagenmodule in einer gemeinsamen Fertigungseinheit, die durch
Baueinheiten in Containern oder Container-ahnlichen Aufbauten realisiert sind, untergebracht werden, soweit mit diesen
Anlagenmodulen Laminatstiicke bearbeitet werden sollen, die aufgrund ihres Formates (beispielsweise ID-3) und ihrer
weiteren Bestimmung zur Einbindung in einen Reisepass mit einer Passlasche 150 versehen werden sollen. Auch diese
Zusammenstellung ist in Fig. 3 an der entsprechenden Stelle fiir die Anlagenmodule 3330, 3400 durch strichlierte Linien
angedeutet.

[0087] Fir die Ausfiihrung eines ersten Bearbeitungsschrittes sind zwei Anlagenmodule 3100 vorgesehen. Beispiels-
weise kann es sich im Falle der Anlage 1000 zur Produktion von Ausweiskarten 100 um eine erste und eine zweite
Qualitatssicherungsvorrichtung 3110, 3120 handeln. Diesen Anlagenmodulen sind naturlich weitere Anlagenmodule und
Transporteinheiten vorgelagert, die den Bearbeitungsschritten 1 bis 6 aus Fig. 2 entsprechen. Diese vorgelagerten
Anlagenmodule und Transporteinheiten sind in Fig. 3 nicht dargestellt.

[0088] Die Anlagenmodule 3100 dienen gemafl diesem Beispiel zur Ausfiihrung des Bearbeitungsschrittes 7. Diese
Qualitatssicherungsvorrichtungen 3110, 3120 kénnen identisch sein, um ein redundantes System fiir diesen Bearbei-
tungsschritt fir den Fall vorzusehen, dass eine dieser Vorrichtungen wahrend des Produktionsverfahrens ausfallt, sodass
die andere Qualitatssicherungsvorrichtung den weiteren Betrieb allein ibernehmen kann. Eine Zusammenstellung von
identischen Qualitatssicherungsvorrichtungen kann auch aus Griinden der Auslastung dieser Anlagemodule glinstig
sein, etwa wenn diesen Modulen in einer vorgegebenen Zeiteinheit mehr beschnittene Laminatstiicke zugefiihrt werden,
als ein einzelnes Anlagenmodul verarbeiten kann, sodass die Laminatstiicke jeweils einer der beiden Qualitatssiche-
rungsvorrichtungen zugefiihrt werden, die fir die Prifaufgaben gerade zur Verfligung steht, wahrend die andere mit dem
Prifen der Laminatstiicke belegt ist. Beispielsweise kann eine der beiden Qualitatssicherungsvorrichtungen mit der
Prifung der Qualitat eines beschnittenen Laminatstiickes belegt sein, sodass ein nachfolgendes beschnittenes Laminat-
stlickin die andere Qualitatssicherungsvorrichtung geleitet wird. Hierzu erkennt die Anlagen-Steuereinheit 2000 durch die
Riickmeldungen der Anlagenmodule 3100, mit denen die Ankunft und die Fertigstellung von Laminatstiicken in den
einzelnen Modulen quittiert wird, welche der beiden Qualitatssicherungsvorrichtungen gerade belegt ist, und gibt dem-
entsprechend Steuerbefehle an eine vorgelagerte (nicht dargestellte) Transporteinheit, das nachste Laminatstiick zu der
freien Qualitatssicherungsvorrichtung zu beférdern. Auflerdem tbermittelt die Anlagen-Steuereinheit individuelle Daten
des zu Uberprifenden Laminatstliickes an die bearbeitende Qualitatssicherungsvorrichtung, damit diese in die Lage
versetzt wird, die jeweiligen Qualitatskriterien an diesem Laminatstiick zu Giberprifen. Falls das Laminatstiick beispiels-
weise das Format ID-3 hat, muss gewahrleistet sein, dass der Beschnitt in dem vorangegangenen Bearbeitungsschritt 6
ordnungsgemal durchgefiihrt worden ist. Gleichermalen ist auch das Ergebnis der Lamination im Bearbeitungsschritt 5
zu Uberprifen, wobei bei der Prufung beispielsweise das Vorhandensein eines Sicherheitsfadens und dessen genaue
Positionim Laminat zu berticksichtigen ist. Desgleichen miissen auch die Funktionsfahigkeit einer eventuell vorhandenen
RFID-Schaltung verifiziert und die in dem RFID-Chip gespeicherten Daten mit Solldaten verglichen werden, um sicher-
zustellen, ob die fiir das jeweilige Laminatstiick vorgesehene Schaltung mit einem programmierten RFID-Chip zu diesem
Laminatstick korrekt zugeordnet worden ist.

[0089] Falls mittels der Qualitatssicherungsvorrichtung 3100 festgestellt wird, dass ein Uberpriiftes Laminatstiick nicht
die Qualitatsanforderungen erfillt, wird es als Ausschussstiick aus dem Produktionsverfahren zu einer Sammelstelle
3101 ausgeschleust, hier angedeutet durch einen Papierkorb.

[0090] Den Qualitatssicherungsvorrichtungen 3100 ist eine erste Transporteinheit 4100 nachgelagert, zu der die
gepriften Laminatstiicke Uberfihrt werden. Diese Transporteinheit beférdert die einzelnen Laminatstiicke zu einer
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von drei Anlagemodulen 3200, die durch Applikationsvorrichtungen 3210, 3220, 3230 fur Hologrammabschnitte aus-
gebildet sind.

[0091] In diesen Applikationsvorrichtungen 3210, 3220, 3230 wird der Bearbeitungsschritt 10 ausgefuhrt. Die Ap-
plikationsvorrichtungen kdnnen sich dadurch unterscheiden, dass sie Laminatstiicke und Hologrammabschnitte in
unterschiedlichen Formaten verarbeiten konnen, etwa Laminatstliicke im Format ID-1 fir Ausweiskarten 100 und
Laminatstiicke im Format ID-3 fir Dokumentenkarten 100, die in Reisepasse eingebunden werden sollen. Falls bei-
spielsweise ein Laminatstliickim Format ID-1 ansteht, gibt die Anlagen-Steuereinheit 2000 einen Steuerbefehl an die erste
Transporteinheit 4100, dieses Laminatstiick an die Applikationsvorrichtung zu tGbergeben, in der Laminatstlicke mit
diesem Format bearbeitet werden. Fur den Fall eines Laminatstliickes im Format ID-3 wird in diesem Beispiel ein
entsprechender Steuerbefehl fiir die Ubergabe an die andere Applikationsvorrichtung gegeben. Wie zuvor fiir die
Ausflhrung der Qualitatsprifung erlautert, Gbermittelt die Anlagen-Steuereinheit zuséatzlich individuelle Daten Uber
das Ubergebene Laminatstlick an die jeweilige Applikationsvorrichtung. Alternativ oder zusétzlich hierzu kénnen die
Applikationsvorrichtungen identisch aufgebaut sein und jeweils dieselben Laminatstiicke bearbeiten. Eine derartige
Redundanz hat den Vorteil, dass dieser Bearbeitungsschritt auch dann noch durchgefiihrt werden kann, wenn beispiels-
weise eine der Applikationsvorrichtungen ausfallt. Beispielsweise kann die Anlagen-Steuereinheit durch Riickmeldung
von der ausgefallenen Applikationsvorrichtung erkennen, dass diese Vorrichtung nicht mehr zur Verfligung steht. Daher
wird sie dann fir ein zu bearbeitendes Laminatstlick eine andere Applikationsvorrichtung auswahlen. Auf3erdem kénnen
die Applikationsvorrichtungen je nach ihrer aktuellen Verfligbarkeit angefahren werden. Falls beispielsweise eine der
beiden Applikationsvorrichtungen mit der Ausfiihrung des Bearbeitungsschrittes 10 mit einem anderen Laminatstiick
belegt ist, wird ein nachfolgendes Laminatstlick zu einer der beiden anderen Applikationsvorrichtungen gefiihrt.
[0092] Den Applikationsvorrichtungen 3210, 3220, 3230 ist eine zweite Transporteinheit 4200 nachgelagert, zu der die
mit den Hologrammabschnitten beschichteten Laminatstiicke tiberfiihrt werden. Diese Transporteinheit beférdert die
einzelnen Laminatsticke zu einer von vier Anlagemodulen 3300, die durch Format-Beschneidevorrichtungen 3310,
3320, 3330, 3340 gebildet sind.

[0093] Indiesen Format-Beschneidevorrichtungen 3310, 3320, 3330, 3340 wird der Bearbeitungsschritt 11 ausgefiihrt.
Die Beschneidevorrichtungen kénnen sich beispielsweise dadurch unterscheiden, dass sie Laminatstiicke in unter-
schiedlichen Formaten verarbeiten kénnen. Alternativ oder zusatzlich hierzu kénnen die Format-Beschneidevorrichtun-
gen identisch aufgebaut sein und jeweils Laminatstiicke derselben Art bearbeiten. Beispielsweise kdnnen zwei Format-
Beschneidevorrichtungen zum Beschneiden von Laminatsticken im Format ID-1 und zwei Format-Beschneidevor-
richtungen zum Beschneiden von Laminatstiicken im Format ID-3 ausgebildet sein. Eine derartige Redundanz hat, wie
vorstehend fiir den Fall der Qualitatssicherungsvorrichtungen 3110, 3120 und Applikationsvorrichtungen 3210, 3220,
3230 erlautert, den Vorteil, dass dieser Bearbeitungsschritt auch dann noch durchgefiihrt werden kann, wenn beispiels-
weise eine der Beschneidevorrichtungen ausfallt. AuBerdem kénnen die Format-Beschneidevorrichtungen je nach ihrer
aktuellen Verfligbarkeit angefahren werden.

[0094] Den Format-Beschneidevorrichtungen 3310, 3320, 3330, 3340 ist eine dritte Transporteinheit 4300 nachge-
lagert, zu der die beschnittenen Laminatstiicke Uberfiihrt werden. Diese Transporteinheit befordert die einzelnen
beschnittenen Laminatstiicke zu einem Anlagenmodul 3400, das durch eine Vorrichtung zum Anbringen einer Lasche
150 an das Laminatstlick gebildet ist (Bearbeitungsschritt 12). Allerdings kann vorgesehen sein, dass diese dritte
Transporteinheit das Laminatstiick nicht zu diesem Anlagenmodul 3400 beférdert sondern zu der vierten Transporteinheit
4400 oder direkt zu den Anlagenmodulen fiir den flinften Bearbeitungsschritt, weil die zu produzierende Karte eine
Ausweiskarte 100 ist, an der keine Passlasche angebracht werden soll. In diesem Falle wird das Laminatstiick dann unter
Umgehung des Bearbeitungsschrittes 12 direkt zu den Anlagenmodulen 3500 gemaR Bearbeitungsschritt 13 befordert.
[0095] In der Vorrichtung 3400 zum Anbringen der Passlasche 150 wird der Bearbeitungsschritt 12 ausgefiihrt. Diese
Vorrichtung kann eine HeilRschmelzvorrichtung, gegebenenfalls mit einer Ultraschallschwei3vorrichtung ausgerustet,
sein.

[0096] Der Vorrichtung 3400 zum Anbringen der Lasche 150 ist eine vierte Transporteinheit 4400 nachgelagert, zu der
die Laminatstiicke (mit oder ohne Lasche) uberfiihrt werden. Mittels der vierten Transporteinheit werden die Laminat-
stlicke zu einem von zwei nachgelagerten Anlagenmodulen 3500 Uberfiihrt, die durch Lasergraviervorrichtungen 3510,
3520 gebildet sind.

[0097] In den Lasergraviervorrichtungen 3510, 3520 wird der Bearbeitungsschritt 13 ausgefiihrt. Die Lasergravier-
vorrichtungen kénnen identisch aufgebaut sein, in denen jeweils Wiedergaben von individualisierenden Daten in die
Laminatstlicke eingeschrieben werden. Eine derartige Redundanz hat, wie vorstehend fur den Fall der Qualitatssiche-
rungsvorrichtungen 3110, 3120, Applikationsvorrichtungen 3210, 3220, 3230 und Format-Beschneidevorrichtungen
3310, 3320, 3330, 3340 erlautert, den Vorteil, dass dieser Bearbeitungsschritt auch dann noch durchgefiihrt werden kann,
wenn beispielsweise eine der Lasergraviervorrichtungen ausfallt. Auflerdem kdnnen die Lasergraviervorrichtungen je
nach ihrer aktuellen Verfligbarkeit angefahren werden.

[0098] Den Lasergraviervorrichtungen 3510, 3520 ist eine weitere Transporteinheit nachgelagert, von der aus die
Laminatstlcke zu weiteren Qualitatssicherungsvorrichtungen weiterbeférdert werden. Diese Transporteinheiten und die
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noch weiter nachgelagerten Anlagenmodule sind in Fig. 3 nicht dargestellit.

[0099] Die Anlagen-Steuereinheit 2000 empfangt Daten von den Anlagenmodulen 3100, 3200, 3300, 3400, 3500 und
Transporteinheiten 4100, 4200, 4300, 4400, die den jeweiligen Ort eines identifizierten Vormaterialstiickes und dessen
Qualitatszustand (Eigenschaften) wiedergeben. Ferner empfangt die Anlagen-Steuereinheit auch Daten von den Anla-
genmodulen und Transporteinheiten Uber deren Betriebszustand (Belegung durch ein Vormaterialstiick, Stérungen,
anstehende Wartung und dergleichen). In einer Speichereinheit der Anlagen-Steuereinheit ist ferner jeweils abgelegt,
welche Bearbeitungsschritte und welche Bearbeitungsvariante der Bearbeitungsschritte die Anlagenmodule jeweils
ausflihren. Aufgrund dieser Daten kann die Anlagen-Steuereinheit die Vormaterialstiicke zu den Anlagenmodulen gezielt
fihren, indem sie zum einen aufgrund des jeweiligen Bearbeitungsschemas fiir ein bestimmtes Vormaterialstlick den
jeweils nachfolgend auszufiihrenden Bearbeitungsschritt ermittelt und das Vormaterialstlick einem der entsprechenden
Anlagenmodule zuweist. Von diesen Anlagenmodulen wird dann gemaf den Spezifikationen der herzustellenden Karte
100 eines ausgewahlt, das den passenden Bearbeitungsschritt ausfihren kann, und im Falle von mehreren identischen
Anlagenmodulen dieses Bearbeitungsschrittes und der Bearbeitungsvariante dasjenige, das nicht von anderen gerade
bearbeiteten Vormaterialstiicken belegt ist. AuRerdem Ubermittelt die Anlagen-Steuereinheit die zur Bearbeitung eines
bestimmten Vormaterialstiickes erforderlichen individuellen Daten an das bearbeitende Anlagenmodul, damit dieses
Uber alle Informationen und Daten verfigt, die es fiir die Bearbeitung benétigt.

Bezugszeichenliste:

[0100]

100 Wert- oder Sicherheitsdokument, Ausweiskarte, Dokumentenkarte
110 erste Polymer-Abschlusslage

120 individualisierter Folienabschnitt

130 Polymerlagenstapel-Stulick

131 Polymer-Tragerlage

132 Ausgleichslage

133 opake Decklage

135 Chip

140 zweite Polymer-Abschlusslage

150 Dokumentenkartenlasche

1000 Produktionsanlage

2000 Anlagen-Steuereinheit

3100  Anlagenmodule fiir den ersten Bearbeitungsschritt

3101 Sammelstelle fiir Ausschussexemplare

3110  erstes Anlagenmodul fir den ersten Bearbeitungsschritt, erste Qualitatssicherungsvorrichtung
3120 zweites Anlagenmodul fir den ersten Bearbeitungsschritt, zweite Qualitatssicherungsvorrichtung
3200 Anlagenmodule fiir den zweiten Bearbeitungsschritt

3210 erstes Anlagenmodul fiir den zweiten Bearbeitungsschritt, erste Applikationsvorrichtung

3220 zweites Anlagenmodul fir den zweiten Bearbeitungsschritt, zweite Applikationsvorrichtung

3230 drittes Anlagenmodul fir den zweiten Bearbeitungsschritt, dritte Applikationsvorrichtung

3300 Anlagenmodule fiir den dritten Bearbeitungsschritt

3310 erstes Anlagenmodul fiir den dritten Bearbeitungsschritt, erste Format-Beschneidevorrichtung
3320 zweites Anlagenmodul fiir den dritten Bearbeitungsschritt, zweite Format-Beschneidevorrichtung
3330 drittes Anlagenmodul fiir den dritten Bearbeitungsschritt, dritte Format-Beschneidevorrichtung
3340 viertes Anlagenmodul fir den dritten Bearbeitungsschritt, vierte Format-Beschneidevorrichtung
3400 Anlagenmodul fiir den vierten Bearbeitungsschritt, Vorrichtung zum Anbringen einer (Pass)Lasche
3500 Anlagenmodule fiir den funften Bearbeitungsschritt

3510 erstes Anlagenmodul fur den fiinften Bearbeitungsschritt, erste Qualitatssicherungsvorrichtung
3520 zweites Anlagenmodul fir den fiinften Bearbeitungsschritt, zweite Qualitatssicherungsvorrichtung
4100 erste Transporteinheit

4200 zweite Transporteinheit

4300 dritte Transporteinheit

4400 vierte Transporteinheit

Patentanspriiche

1. Anlage (1000) zum Produzieren von Wert- und Sicherheitsdokumenten (100) aus Vormaterialstiicken in mindestens
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zwei Bearbeitungsschritten eines Bearbeitungsschemas, gebildet durch:

(a) zur Ausfiihrung der mindestens zwei Bearbeitungsschritte ausgebildete Anlagenmodule (3100, 3200, 3300,
3400, 3500);

(b) mindestens eine die Anlagenmodule (3x00) verbindende Transporteinheit (4100, 4200, 4300, 4400) fiir die
zum Produzieren der Wert- und Sicherheitsdokumente (100) vorgesehenen Vormaterialstiicke; und

(c) eine zur Steuerung der mindestens einen Transporteinheit (4x00) ausgebildete Anlagen-Steuereinheit
(2000),

wobei zur Ausflihrung jedes der mindestens zwei Bearbeitungsschritte mindestens zwei Anlagenmodule (3x00)
vorgesehen sind;

wobei alle zur Ausfuhrung eines zweiten Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodule (3x00) mit zur
Ausfiihrung eines vorausgehenden ersten Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen (3x00) mittels
der mindestens einen Transporteinheit (4x00) verbunden sind; und

wobei die mindestens eine Transporteinheit (4x00) mit der Anlagen-Steuereinheit (2000) ansteuerbarist, sodass
die Vormaterialstiicke jeweils einem von mehreren zur Ausfiihrung eines Bearbeitungsschrittes ausgebildeten
Anlagenmodulen (3x00) zufiihrbar sind und wobei mindestens zwei zur Ausfiihrung eines der mindestens zwei
Bearbeitungsschritte ausgebildete Anlagenmodule (3x00) jeweils zur Ausfliihrung einer Bearbeitungsschrittva-
riante zum Produzieren einer von mehreren Varianten der Wert- oder Sicherheitsdokumente (100) ausgebildet
sind.

Anlage (1000) nach Anspruch1, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagen-Steuereinheit (2000) dazu ausge-
bildet ist, die Identitat eines sich in einem Anlagenmodul (3x00) oder einer Transporteinheit (4x00) befindenden
Vormaterialstiickes zu erfassen und die Zufiihrung dieses Vormaterialstiickes zu einem Anlagenmodul (3x00) in
Abhangigkeit von der Identitat dieses Vormaterialstiickes zu steuern.

Anlage (1000) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagen-Steuer-
einheit (2000) dazu ausgebildet ist, Daten uber die Qualitdt gemal mindestens einem Qualitatskriterium eines
Vormaterialstiickes, das in einem zur Ausfiihrung eines ausgefiihrten Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anla-
genmodul (3x00) bearbeitet worden ist, zu erfassen und zu verarbeiten und die mindestens eine Transporteinheit
(4x00) zur Zuflihrung dieses Vormaterialstiickes zu einem Anlagenmodul (3x00), das zur Ausflihrung eines nach-
folgend auszufihrenden Bearbeitungsschrittes ausgebildet ist, in Abhangigkeit von der ermittelten Qualitat geman
diesem Qualitatskriterium zu steuern.

Anlage (1000) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagen-Steuer-
einheit (2000) dazu ausgebildetist, Daten liber den Betriebszustand mindestens eines von mehreren zur Ausfiihrung
eines Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen (3x00) zu erfassen und zu verarbeiten und die mindes-
tens eine Transporteinheit (4x00) zur Zufiihrung der Vormaterialstlicke zu den zur Ausfiihrung dieses Bearbeitungs-
schrittes ausgebildeten Anlagenmodulen (3x00) in Abhangigkeit von dem ermittelten Betriebszustand zu steuern.

Anlage (1000) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagenmodule
(3x00) jeweils Einrichtungen zur Ubergabe der Vormaterialstiicke von und zu der mindestens einen Transporteinheit
(4x00) aufweisen, wobei die Niveaus der Einrichtungen zur Ubergabe héhengleich ausgebildet sind.

Anlage (1000) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eines der
Anlagenmodule (3x00) durch eine Druckvorrichtung oder eine Anlegevorrichtung zum Zusammentragen von Vor-
materialstlicken oder eine Laminiervorrichtung oder eine Rand-Beschneidevorrichtung oder eine Vorrichtung zur
Ermittlung der Qualitat der beim Laminieren erzeugten Vormaterialstiicke in Form von Polymerlaminaten oder eine
Hologramm-Erzeugungsvorrichtung oder eine Hologramm-Applikationsvorrichtung oder eine Format-Beschneide-
vorrichtung oder eine Vorrichtung zum Anbringen einer Lasche an die Vormaterialstiicke oder eine Lasergravier-
vorrichtung oder durch eine Vorrichtung zur Erfassung der Qualitéat des fertiggestellten Wert- oder Sicherheits-
dokuments gebildet ist.

Anlage (1000) nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage (1000)
zumindest erste Anlagenmodule (3100), die zur Ausfiihrung eines ersten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind,
zweite Anlagenmodule (3200), die zur Ausfiihrung eines zweiten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind, und dritte
Anlagenmodule (3300), die zur Ausfiihrung eines dritten Bearbeitungsschrittes ausgebildet sind, aufweist und dass
alle zweiten Anlagenmodule (3200) mittels mindestens einer ersten Transporteinheit (4100) mit allen ersten Anla-
genmodulen (3100) verbunden sind und dass alle dritten Anlagenmodule (3300) mittels mindestens einer von der
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mindestens einen ersten Transporteinheit (4100) verschiedenen zweiten Transporteinheit (4200) mit allen zweiten
Anlagenmodulen (3200) verbunden sind, wobei die mindestens eine erste Transporteinheit (4100) ausschlieBlich zur
Ubergabe der Vormaterialstiicke von den ersten Anlagenmodulen (3100) zu den zweiten Anlagenmodulen (3200)
und die mindestens eine zweite Transporteinheit (4200) ausschlieRlich zur Ubergabe der Vormaterialstiicke von den
zweiten Anlagenmodulen (3200) zu den dritten Anlagenmodulen (3300) ausgebildet sind.

Verfahren zum Produzieren von Wert- und Sicherheitsdokumenten (100) aus Vormaterialstlicken in mindestens zwei
Bearbeitungsschritten eines Bearbeitungsschemas mit zur Ausflihrung der mindestens zwei Bearbeitungsschritte
ausgebildeten Anlagenmodulen (3100, 3200, 3300, 3400, 3500) und mit mindestens einer die Anlagenmodule (3x00)
verbindenden Transporteinheit (4100, 4200, 4300, 4400), umfassend folgende Verfahrensschritte:

(i) Bereitstellen der zum Produzieren der Wert- oder Sicherheitsdokumente (100) vorgesehenen Vormate-
rialstiicke;

(ii) Ansteuern der mindestens einen Transporteinheit (4100, 4200, 4300, 4400) mittels einer zur Steuerung der
mindestens einen Transporteinheit (4x00) ausgebildeten Anlagen-Steuereinheit (2000) zum Zufiihren eines
Vormaterialstlickes zu einem ausgewahlten von mindestens zwei zur Ausfiihrung eines auszufiihrenden Be-
arbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen (3x00);

(iii) Zuflhren des Vormaterialstiickes zu dem ausgewahlten Anlagenmodul (3x00);

(iv) Ausfiihren des Bearbeitungsschrittes in dem ausgewahlten Anlagenmodul (3x00) durch Verandern mindes-
tens einer Eigenschaft des Vormaterialstiickes; und

(v) Ausfihren weiterer Bearbeitungsschritte des Bearbeitungsschemas gemaf den vorstehenden Verfahrens-
schritten (i), (i) und (iv), wobei das Verfahren weiterhin umfasst: das Ansteuern der mindestens einen
Transporteinheit (4x00) durch die Anlagen-Steuereinheit (2000), sodass die Vormaterialstlicke in Abhangigkeit
von der Ausflihrung einer auszuwahlenden Bearbeitungsschrittvariante zum Produzieren einer von mehreren
Varianten der Wert- oder Sicherheitsdokumente (100) einem der zur Ausflihrung dieser Bearbeitungsschrittva-
riante ausgebildeten Anlagenmodule (3x00) zugefuihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren weiterhin umfasst: das
Erfassen der Identitat eines sich in einem Anlagenmodul (3x00) oder einer Transporteinheit (4x00) befindenden
Vormaterialstiickes mit der Anlagen-Steuereinheit (2000) und Steuern der Zufiihrung dieses Vormaterialstiickes zu
einem Anlagenmodul (3x00) in Abhangigkeit von der Identitat dieses Vormaterialstiickes.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren weiterhin umfasst:
das Erfassen und Verarbeiten von Daten uber die Qualitdt gemaR mindestens einem Qualitatskriterium eines
Vormaterialstlickes, das in einem zur Ausfuhrung eines ausgeflhrten Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anla-
genmodul (3x00) bearbeitet worden ist, durch die Anlagen-Steuereinheit (2000) und Steuern der mindestens einen
Transporteinheit (4x00) zur Zufiihrung dieses Vormaterialstiickes zu einem Anlagenmodul (3x00), das zur Aus-
fuhrung eines nachfolgend auszufiihrenden Bearbeitungsschrittes ausgebildet ist, in Abhangigkeit von der Qualitat
des Vormaterialsttickes.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren weiterhin umfasst:
das Erfassen und Verarbeiten von Daten Uber den Betriebszustand mindestens eines von mehreren zur Ausfiihrung
eines Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen (3x00) durch die Anlagen-Steuereinheit (2000) und
Steuern der mindestens einen Transporteinheit (4x00) zur Zuflihrung der Vormaterialstlicke zu den zur Ausfiihrung
dieses Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodulen (3x00) in Abhangigkeit von dem ermittelten Betriebs-
zustand.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Bearbeitungsschema mindes-
tens einen optionalen Bearbeitungsschritt enthalt, der nur fiir eine bestimmte Gruppe von Wert- oder Sicherheits-
dokumenten (100) auszufiihren ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Verandern mindestens einer
Eigenschaft der Vormaterialstiicke gemaR Verfahrensschritt (iv) weiterhin umfasst: das Bedrucken der Vormaterial-
stlicke und/oder das Zusammentragen der Vormaterialstlicke und/oder das Laminieren der Vormaterialstiicke
und/oder das Randbeschneiden der Vormaterialstiicke und/oder das Ermitteln der Qualitat der laminierten und
randbeschnittenen Vormaterialstiicke und/oder das Erzeugen eines Hologramms und/oder das Applizieren des
Hologramms auf die Vormaterialstiicke und/oder das Format-Beschneiden der Vormaterialstiicke und/oder das
Anbringen einer Lasche an die Vormaterialstiicke und/oder das Lasergravieren der Vormaterialstiicke.
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14. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt (iii) das Zufihren

des Vormaterialstlickes zu einem ersten ausgewahlten Anlagenmodul (3100) umfasst und dass Verfahrensschritt (v)
die folgenden weiteren Verfahrensschritte umfasst:

(v-1)  Ansteuern mindestens einer ausschlieBlich den ersten Anlagenmodulen (3100) und zweiten Anlagen-
modulen (3200) zugeordneten ersten Transporteinheit (4100) mittels der Anlagen-Steuereinheit
(2000) zum Zufiihren des Vormaterialstiickes zu einem zweiten ausgewahlten zur Ausfilhrung eines
zweiten Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodul (3200);

(v-2)  Zufiihren des Vormaterialstiickes zu dem zweiten ausgewahlten Anlagenmodul (3200);

(v-3)  Ausflihren des zweiten Bearbeitungsschrittes in dem zweiten ausgewahlten Anlagenmodul (3200)
durch Verandern mindestens einer Eigenschaft des Vormaterialstiickes;

(v-4)  Ansteuern mindestens einer ausschliellich den zweiten Anlagenmodulen (3200) und dritten Anlagen-
modulen (3300) zugeordneten zweiten Transporteinheit (4200) mittels der Anlagen-Steuereinheit
(2000) zum Zufiihren des Vormaterialstlickes zu einem dritten ausgewahlten zur Ausfiihrung eines
dritten Bearbeitungsschrittes ausgebildeten Anlagenmodul (3300);

(v-5)  Zufuhren des Vormaterialstiickes zu dem dritten ausgewahlten Anlagenmodul (3300);

(v-6)  Ausflihren des dritten Bearbeitungsschrittes in dem dritten ausgewahlten Anlagenmodul (3300) durch
Verandern mindestens einer Eigenschaft des Vormaterialstlickes.

15. Verfahren zum Herstellen einer Gesamtheit von mehreren verschiedenen Wert- und Sicherheitsdokumenten nach

individuellen Bearbeitungsschemata durch Ausfiihren des Verfahrens gemaf einem der Anspriiche 8 bis 14.

Claims

A system (1000) for producing value and security documents (100) from pieces of primary material in at least two
processing steps of a processing scheme, said system being formed by:

(a) system modules (3100, 3200, 3300, 3400, 3500) configured to execute the at least two processing steps;

(b) at least one transport unit (4100, 4200, 4300, 4400), connecting the system modules (3x00), for the pieces of
primary material intended for producing the value and security documents (100); and

(c) a system control unit (2000) configured to control the at least one transport unit (4x00),

wherein at least two system modules (3x00) are provided for executing each of the at least two processing steps;
wherein all system modules (3x00) configured to execute a second processing step are connected by means of
the atleast one transport unit (4x00) to system modules (3x00) configured to execute a preceding first processing
step; and

wherein the atleast one transport unit (4x00) is controllable using the system control unit (2000), so that the pieces
of primary material are each feedable to one of a plurality of system modules (3x00) configured to execute a
processing step, and wherein at least two system modules (3x00) configured to execute one of the at least two
processing steps are each configured to execute a processing step variant to produce one of a plurality of variants
of the value or security documents (100).

The system (1000) according to claim 1, characterised in that the system control unit (2000) is configured to detect
the identity of a piece of primary material located in a system module (3x00) or a transport unit (4x00) and to control the
feed of this piece of primary material to a system module (3x00) in dependence on the identity of this piece of primary
material.

The system (1000) according to any one of the preceding claims, characterised in that the system control unit (2000)
is configured to detect and to process data relating to the quality according to at least one quality criterion of a piece of
primary material which has been processed in a system module (3x00) configured to execute an executed processing
step, and to control the at least one transport unit (4x00) to feed this piece of primary material to a system module
(3x00) configured to execute a processing step which is to be executed subsequently, in dependence on the
determined quality in accordance with this quality criterion.

The system (1000) according to any one of the preceding claims, characterised in that the system control unit (2000)
is configured to detect and process data relating to the operating state of at least one of a plurality of system modules
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(3x00) configured to execute a processing step and to control the at least one transport unit (4x00) for feeding the
pieces of primary material to the system modules (3x00) configured to execute this processing step, in dependence on
the determined operating state.

The system (1000) according to any one of the preceding claims, characterised in that the system modules (3x00)
each have devices for transferring the pieces of primary material from and to the at least one transport unit (4x00),
wherein the levels of the devices for transfer are configured to be of the same height.

The system (1000) according to any one of the preceding claims, characterised in that in that at least one of the
system modules (3x00) is formed by a printing device or a laying device for collating pieces of primary material or a
laminating device or an edge trimming device or a device for determining the quality of the pieces of primary material
produced during lamination in the form of polymer laminates or a hologram production device or a hologram
application device or a format trimming device or a device for attaching a tab to the pieces of primary material or
a laser engraving device or by a device for detecting the quality of the finished value or security document.

The system (1000) according to any one of the preceding claims, characterised in that the system (1000) has at least
first system modules (3100), which are configured to execute a first processing step, second system modules (3200),
which are configured to execute a second processing step, and third system modules (3300), which are configured to
execute a third processing step, and in that all second system modules (3200) are connected to all first system
modules (3100) by means of at least one first transport unit (4100), and in that all third system modules (3300) are
connected to all second system modules (3200) by means of at least one second transport unit (4200) different from
the at least one first transport unit (4100), wherein the at least one first transport unit (4100) is configured exclusively
for transferring the pieces of primary material from the first system modules (3100) to the second system modules
(3200) and the atleast one second transport unit (4200) is configured exclusively for transferring the pieces of primary
material from the second system modules (3200) to the third system modules (3300).

A method for producing value and security documents (100) from pieces of primary material in at least two processing
steps of a processing scheme with system modules (3100, 3200, 3300, 3400, 3500) configured to execute the at least
two processing steps and with at least one transport unit (4100, 4200, 4300, 4400) connecting the system modules
(3x00), said method comprising the following method steps:

(i) providing the pieces of primary material intended for producing the security documents (100);

(ii) controlling the at least one transport unit (4100, 4200, 4300, 4400) by means of a system control unit (2000)
configured to control the at least one transport unit (4x00) for feeding a piece of primary material to a selected one
of at least two system modules (3x00) configured to execute a processing step to be executed;

(iii) feeding the piece of primary material to the selected system module (3x00);

(iv) executing the processing step in the selected system module (3x00) by changing at least one property of the
piece of primary material; and

(v) executing further processing steps of the processing scheme according to the above method steps (ii), (i) and
(iv), wherein the method further comprises: controlling the at least one transport unit (4x00) by the system control
unit (2000), so that the pieces of primary material are fed to one of the system modules (3x00) configured to
execute this processing step variant for producing one of a plurality of variants of the value or security documents
(100), in dependence on the execution of a processing step variant to be selected.

The method according to claim 8, characterised in that the method further comprises: detecting the identity of a piece
of primary material located in a system module (3x00) or a transport unit (4x00) with the system control unit (2000) and
controlling the feed of this piece of primary material to a system module (3x00) in dependence on the identity of this
piece of primary material.

The method according to any one of claims 8 or 9, characterised in that the method further comprises: the detection
and processing of data relating to the quality according to at least one quality criterion of a piece of primary material
which has been processed in a system module (3x00) configured to execute an executed processing step, by the
system control unit (2000), and controlling the at least one transport unit (4x00) for feeding this piece of primary
material to a system module (3x00) configured to execute a processing step to be executed subsequently, in
dependence on the quality of the piece of primary material.

The method according to any one of claims 8 to 10, characterised in that the method further comprises: the detection
and processing of data relating to the operating state of atleast one of a plurality of system modules (3x00) configured
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to execute a processing step by the system control unit (2000) and control of the at least one transport unit (4x00) for
feeding the pieces of primary material to the system modules (3x00) configured to execute this processing step in
dependence on the determined operating state.

The method according to any one of claims 8 to 11, characterised in that the processing scheme comprises at least
one optional processing step to be executed only for a specific group of value or security documents (100).

The method according to any one of claims 8 to 12, characterised in that the changing of at least one property of the
pieces of primary material according to method step (iv) further comprises printing the pieces of primary material
and/or collating the pieces of primary material and/or laminating the pieces of primary material and/or edge-trimming
the pieces of primary material and/or determining the quality of the laminated and edge-trimmed pieces of primary
material and/or generating a hologram and/or applying the hologram to the pieces of primary material and/or format-
trimming the pieces of primary material and/or attaching a tab to the pieces of primary material and/or laser-engraving
the pieces of primary material.

The method according to any one of claims 8 to 13, characterised in that method step (iii) comprises feeding the
piece of primary material to afirst selected system module (3100), and in that method step (v) comprises the following
further method steps:

(v-1)  controlling at least one first transport unit (4100) exclusively assigned to the first system modules
(3100) and second system modules (3200) by means of the system control unit (2000) for feeding the
piece of primary material to a second selected system module (3200) configured for executing a sec-
ond processing step;

(v-2)  feeding the piece of primary material to the second selected system module (3200);

(v-3)  carrying out the second processing step in the second selected system module (3200) by changing at
least one property of the piece of primary material;

(v-4)  controlling at least one second transport unit (4200) assigned exclusively to the second system mod-
ules (3200) and third system modules (3300) by
means of the system control unit (2000) for feeding the piece of primary material to a third selected
system module (3300) configured for executing a third processing step;

(v-5) feeding the piece of primary material to the third selected system module (3300);

(v-6)  executing the third processing step in the third selected system module (3300) by modifying at least
one property of the piece of primary material.

A method for producing an assembly of a plurality of different value and security documents according to individual
processing schemes by carrying out the method according to any one of claims 8 to 14.

Revendications

1.

Systéeme (1000) destiné a produire des documents de valeur et de sécurité (100) a partir d’éléments de matériel
primaire dans au moins deux étapes de traitement d’'un schéma de traitement, ledit systeme étant formé par :

(a) des modules de systeme (3100, 3200, 3300, 3400, 3500) configurés pour exécuter les au moins deux étapes
de traitement ;

(b) au moins une unité de transport (4100, 4200, 4300, 4400), connectant les modules de systeme (3x00), pour
les éléments de matériel primaire destinés a produire les documents de valeur et de sécurité (100) ; et

(c) une unité de commande de systeme (2000) configurée pour commander I'au moins une unité de transport
(4x00),

dans lequel au moins deux modules de systeme (3x00) sont pourvus pour exécuter chacune des au moins deux
étapes de traitement ;

danslequel tous les modules de systeme (3x00) configurés pour exécuter une deuxiéme étape de traitement sont
connectés au moyen de I'au moins une unité de transport (4x00) a des modules de systéme (3x00) configurés
pour exécuter une premiéere étape de traitement précédente ; et

dans lequel 'au moins une unité de transport (4x00) peut étre commandée en utilisant 'unité de commande de
systeme (2000), de telle sorte que les éléments de matériel primaire peuvent chacun étre introduits dans I'un
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parmi une pluralité de modules de systeme (3x00) configurés pour exécuter une étape de traitement, et dans
lequel au moins deux modules de systeme (3x00) configurés pour exécuter 'une des au moins deux étapes de
traitement sont chacun configurés pour exécuter une variante d’étape de traitement pour produire une parmi une
pluralité de variantes des documents de valeur ou de sécurité (100).

Systeme (1000) selon la revendication 1, caractérisé en ce que l'unité de commande de systeme (2000) est
configurée pour détecter I'identité d’'un élément de matériel primaire situé dans un module de systéme (3x00) ou une
unité de transport (4x00) et pour commander l'introduction de cet élément de matériel primaire dans un module de
systéme (3x00) en fonction de I'identité de cet élément de matériel primaire.

Systéeme (1000) selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que l'unité de
commande de systeme (2000) est configurée pour détecter et pour traiter les données liées a la qualité conformément
a au moins un critére de qualité d’'un élément de matériel primaire qui a été traité dans un module de systeme (3x00)
configuré pour exécuter une étape de traitement exécutée, et pour commander I'au moins une unité de transport
(4x00) afin d’introduire cet élément de matériel primaire dans un module de systéme (3x00) configuré pour exécuter
une étape de traitement qui doit étre exécutée ensuite, en fonction de la qualité déterminée conformément a ce critére
de qualité.

Systéeme (1000) selon l'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que l'unité de
commande de systeme (2000) est configurée pour détecter et traiter les données liées a I'état de fonctionnement
d’au moins un parmi une pluralité de modules de systéme (3x00) configurés pour exécuter une étape de traitement et
pour commander I'au moins une unité de transport (4x00) afin d’introduire les éléments de matériel primaire dans les
modules de systéme (3x00) configurés pour exécuter cette étape de traitement, en fonction de I'état de fonctionne-
ment déterminé.

Systeme (1000) selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que les modules de
systéme (3x00) ont chacun des dispositifs destinés a transférer les éléments de matériel primaire depuis et vers I'au
moins une unité de transport (4x00), dans lequel les niveaux des dispositifs de transfert sont configurés pour étre de la
méme hauteur.

Systeme (1000) selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'au moins un des
modules de systeme (3x00) est formé par un dispositif d'impression ou un dispositif de pose pour assembler des
éléments de matériel primaire ou un dispositif de laminage ou un dispositif de détourage des bords ou un dispositif
pour déterminer la qualité des éléments de matériel primaire produits pendant le laminage sous la forme de laminés
polymeéres ou un dispositif de production d’hologrammes ou un dispositif d’application d’hologrammes ou un dispositif
de détourage de format ou un dispositif de fixation de languette aux éléments de matériel primaire ou un dispositif de
gravure laser ou par un dispositif de détection de la qualité du document de valeur ou de sécurité fini.

Systéme (1000) selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que le systéme (1000) a
au moins des premiers modules de systeme (3100), qui sont configurés pour exécuter une premiére étape de
traitement, des deuxiémes modules de systéme (3200), qui sont configurés pour exécuter une deuxiéme étape de
traitement, et des troisiemes modules de systéme (3300), qui sont configurés pour exécuter une troisieme étape de
traitement, et en ce que tous les deuxi€mes modules de systéme (3200) sont connectés a tous les premiers modules
de systeme (3100) au moyen d’au moins une premiére unité de transport (4100), et en ce que tous les troisiemes
modules de systéme (3300) sont connectés a tous les deuxiemes modules de systéme (3200) au moyen de I'au moins
une seconde unité de transport (4200) différente de I'au moins une premiére unité de transport (4100), dans lequel l'au
moins une premiére unité de transport (4100) est configurée exclusivement pour transférer les éléments de matériel
primaire depuis les premiers modules de systéeme (3100) aux deuxiemes modules de systéme (3200) et I'au moins
une seconde unité de transport (4200) est configurée exclusivement pour transférer les éléments de matériel primaire
depuis les deuxiémes modules de systéme (3200) aux troisiemes modules de systeme (3300).

Procédé de production de documents de valeur et de sécurité (100) a partir d’éléments de matériel primaire dans au
moins deux étapes de traitement d’'un schéma de traitement avec des modules de systéme (3100, 3200, 3300, 3400,
3500) configurés pour exécuter les au moins deux étapes de traitement et avec au moins une unité de transport (4100,
4200, 4300, 4400) connectant les modules de systéme (3x00), ledit procédé comprenant les étapes de procédé
suivantes consistant & :

(i) fournir les éléments de matériel primaire destinés a produire les documents de sécurité (100) ;
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(ii) commander I'au moins une unité de transport (4100, 4200, 4300, 4400) au moyen d’une unité de commande
de systéme (2000) configuré pour commander I'au moins une unité de transport (4x00) afin d’introduire un
élément de matériel primaire dans un module choisi parmi au moins deux modules de systéme (3x00) configurés
pour exécuter une étape de traitement a exécuter ;

(iii) introduire I’élément de matériel primaire dans le module de systéme (3x00) choisi ;

(iv) exécuter I'étape de traitement dans le module de systéme (3x00) choisi en changeant au moins une propriété
de I'élément de matériel primaire ; et

(v) exécuter des étapes de traitement supplémentaires du schéma de traitement conformément aux

étapes (ii), (iii) et (iv) du procédé ci-dessus, dans lequel le procédé comprend en outre I'étape consistant a :
commander I'au moins une unité de transport (4x00) par le biais de I'unité de commande du systéme (2000), de
telle sorte que les éléments de matériel primaire sont introduits dans I'un des modules de systéme (3x00)
configurés pour exécuter cette variante d’étape de traitement afin de produire un parmi une pluralité des
documents de valeur ou de sécurité (100), en fonction de I'exécution d’'une variante d’étape de traitement a
choisir.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce que le procédé comprend en outre I'étape consistant a : détecter
l'identité d’'un élément de matériel primaire situé dans un module de systéme (3x00) ou une unité de transport (4x00)
avec 'unité de commande de systéme (2000) et commander l'introduction de cet élément de matériel primaire dans
un module de systéeme (3x00) en fonction de I'identité de cet élément de matériel primaire.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 8 ou 9, caractérisé en ce que le procédé comprend en outre : la
détection etle traitement des données liées ala qualité conformément a au moins un critére de qualité d’un élémentde
matériel primaire qui a été traité dans un module de systéme (3x00) configuré pour exécuter une étape de traitement
exécutée, par le biais de I'unité de commande de systéme (2000), etlacommande de I'au moins une unité de transport
(4x00) afin d’introduire cet élément de matériel primaire dans un module de systeme (3x00) configuré pour exécuter
une étape de traitement qui doit étre exécutée ensuite, en fonction de la qualité de I'élément de matériel primaire.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 8 a 10, caractérisé en ce que le procédé comprend en outre : la
détection et le traitement des données liées a I'état de fonctionnement d’au moins un parmi une pluralité de modules
de systéme (3x00) configurés pour exécuter une étape de traitement par le biais de I'unité de commande de systéme
(2000) etla commande de I'au moins une unité de transport (4x00) afin d’introduire les éléments de matériel primaire
dans les modules de systémes (3x00) configurés pour exécuter cette étape de traitement en fonction de I'état de
fonctionnement déterminé.

Procédé selon 'une quelconque des revendications 8 a 11, caractérisé en ce que le schéma de traitement comprend
au moins une étape de traitement facultative a exécuter uniquement pour un groupe spécifique de documents de
valeur ou de sécurité (100).

Procédé selon I'une quelconque des revendications 8 a 12, caractérisé en ce que I'étape consistant a changer au
moins une propriété des éléments de matériel primaire conformément a I'étape (iv) du procédé comprend en outre les
étapes consistant a imprimer les éléments de matériel primaire et/ou assembler les éléments de matériel primaire
et/ou laminer les éléments de matériel primaire et/ou détourer les bords les éléments de matériel primaire et/ou
déterminer la qualité des éléments de matériel primaire laminés et a bords détourés et/ou générer un hologramme
et/ou appliquer 'hologramme aux éléments de matériel primaire et/ou détourer le format des éléments de matériel
primaire et/ou fixer une languette aux éléments de matériel primaire et/ou graver au laser les éléments de matériel
primaire.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 8 a 13, caractérisé en ce que I'étape (iii) du procédé comprend
une étape consistant a introduire I'élément de matériel primaire dans un premier module de systeme (3100) choisi, et
en ce que |'étape (v) du procédé comprend les étapes de procédé supplémentaires suivantes consistant a :

(v-1)  commander au moins une premiere unité de transport (4100) exclusivement attribuée aux premiers
modules de systéme (3100) et aux deuxiemes modules de systéme (3200) au moyen de l'unité de
commande de systéme (2000) pour introduire I'élément de matériel primaire dans un deuxiéme mo-
dule de systéme (3200) choisi configuré pour exécuter une deuxiéme étape de traitement ;

(v-2)  introduire I'élément de matériel primaire dans le deuxieme module de systéme (3200) choisi ;
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(fortgesetzt)

mettre en ceuvre la deuxiéme étape de traitement dans le deuxi€éme module de systeme (3200) choisi
en changeant au moins une propriété de I'élément de matériel primaire ;h

commander au moins une deuxieme unité de transport (4200) exclusivement attribuée aux deuxiemes
modules de systéme (3200) et aux troisi€mes modules de systéme (3300) au moyen de 'unité de
commande de systéme (2000) pour introduire I'élément de matériel primaire dans un troisi€me module
de systeme (3300) choisi configuré pour exécuter une troisieme étape de traitement ;

introduire I'élément de matériel primaire dans le troisieme module de systéme (3300) choisi ;
exécuter la troisieme étape de traitement dans le troisieme module de systeme (3300) choisi en modi-
fiant au moins une propriété de I'élément de matériel primaire.

15. Procédé de production d’'un ensemble d’une pluralité de documents de valeur et de sécurité différents conformément
aux schémas de traitementindividuels en mettant en ceuvre le procédé selon 'une quelconque des revendications 8 a

14.
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Bereitstellen von Polymerfolienstiicken

Bedrucken der Polymerfolienstiicke

Bereitstellen weiterer Polymerfolienstiicke und weiterer zu |
lominierender Lamingtbestandteile

Zusammentragen der bedruckten und unbedruckten Polymerfolien-
stiicke und weiterer zu laminierenden Lominatbestandteile zu
einem Folienstapel

Laminieren des Folienstapels

Beschneiden des Laminatstiickes

'

Uberprifen der Qualitdt des beschnittenen Laminatstiickes

Bereitstellen eines Hologrommfilmes

1

Belichten und Fixieren des Hologrammfilmes

Applizieren des belichteten Hologrammfilmes ouf das Laminatstuick

Beschneiden des mit dem Hologramm versehenen Lominaistuckes

1

Anbringen einer Lasche an das beschnittene Laminatstiick

Lasergravieren des Laminatstuckes

{Uberprijien der Qualitat der fertiggestellten Karte

Fig.2
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