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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Verbundkérpers fir ein Wert- oder Sicher-
heitsdokument, welches einen Grundkdrper umfasst, der
an einer Oberflache aus einem thermoplastischen Kunst-
stoffmaterial besteht, wobei auf die eine oder in die eine
Oberflache ein Beschriftungsfeld appliziert ist oder wird
und wobei das Beschriftungsfeld ausgebildet ist, doku-
mentenechte Stiftfarbe bei einem Schreiben auf dem Be-
schriftungsfeld an- und aufzunehmen, umfassend die
Schritte: Bereitstellen oder Herstellen des Grundkérpers,
wobei das Beschriftungsfeld auf oder in das Kunststoff-
material der einen Oberflache des Grundkdrpers appli-
ziert wird. Hierdurch erhalt man einen Verbundkorper flr
ein Wert- oder Sicherheitsdokument, welcher ein Be-
schriftungsfeld umfasst, das in oder auf eine Oberflache
eines Dokumentenkdrpers appliziert ist, die aus einem
thermoplastischen Kunststoffmaterial besteht. Das Be-
schriftungsfeld ist geeignet, um beispielsweise eine Un-
terschrift in Form von dokumentenechter Farbe auf- und
anzunehmen, so dass ein rlickstandsfreies Entfernen
der Beschriftung ohne eine Veréanderung und/oder Be-
schadigung des Beschriftungsfelds nicht ohne weiteres
moglich ist. Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Ausfiihren bzw. Herstellen eines solchen Verbund-
korpers flr ein Wert- oder Sicherheitsdokument.

[0002] Moderne Wert- oder Sicherheitsdokumente
umfassen haufig Verbundkorper, die aus Kunststoffma-
terialien hergestellt sind oder zumindest Uberwiegend
bestehen. Eine Vielzahl dieser Sicherheitsdokumente
wird als Laminate bzw. Laminationskérper aus thermo-
plastischen Folien bzw. Substratschichten unter Einwir-
kung von Warme und Druck zu dem Verbundkdrper ge-
fugt. Hierbei werden die einzelnen aus Polymermaterial
bestehenden Substratschichten vorzugsweise bedruckt.
Dariliber hinaus ist es Ublich, in solche Verbundkérper
eine Vielzahl weiterer Sicherheitsmerkmale einzubrin-
gen,um ein Nachahmen, Falschen oder Verfalschen des
Sicherheitsdokuments zu erschweren oder unméglich zu
machen. Sicherheitsmerkmale sind hierbei Merkmale,
die ein Duplizieren des Wert- oder Sicherheitsdokuments
und/oder ein Verfalschen zumindest erschweren.
[0003] Im Geschaftsverkehr ist es nach wie vor Uiblich,
eine Vielzahl von Rechtsgeschéaften durch eine hand-
schriftiche Unterzeichnung von Willenserklarungen
rechtsverbindlich abzuschlielRen. Hierbei sei beispielhaft
das Unterzeichnen von Kaufvertragen, ein Unterzeich-
nen von Schecks oder Bankanweisungen usw. erwahnt.
Um eine Unterschrift einer Person zu authentifizieren und
dieser zuzuordnen, ist es Ublich, dass Wert- und/oder
Sicherheitsdokumente, die einer Person zugeordnet
sind, mit einer Unterschrift dieser Person versehen wer-
den.

[0004] Bei einigen Ausfiihrungsformen ist es Ublich,
dass die Person beispielsweise auf einem Papierformu-
lar eine Unterschrift leistet, welches als Inlay, d. h. als
innere Schicht, in den Polymerschichtverbund mit einge-
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fugt wird. Andere Ausfiihrungsformen sehen vor, dass
anhand der Unterschriftenvorlage eine Lasergravur in ei-
ner vorzugsweise inneren Polymerschicht ausgefiihrt
wird. Nachteilig an diesem Verfahrenist, dass eine Kenn-
zeichnung mit der Unterschrift nur mit hohem apparati-
ven Aufwand méglich ist oder die Unterschrift bereits vor
dem Erstellen des Sicherheitsdokuments zu leisten ist.
[0005] Um die Unterschrift nachtraglich auf ein Wert-
oder Sicherheitsdokument aufbringen zu kdnnen, wie es
beispielsweise bei Kredit- und Bankkarten Ublich ist, sind
diese mit einem Beschriftungsfeld versehen, welches auf
oder in eine Oberflache, welche aus einem Kunststoff-
material besteht, appliziert ist. Ein solches Beschrif-
tungsfeld, welches auch als Unterschriftenfeld bezeich-
net wird, besteht aus einem Material, welches eine do-
kumentenechte Stiftfarbe, beispielsweise die Farbe ei-
nes Kugelschreibers mit dokumentenechter Farbe, auf-
und annimmt.

[0006] Unter dem Auf- und Annehmen von dokumen-
tenechter Farbe wird bei einem Beschriftungsfeld ver-
standen, dass die beim Beschriften aufgebrachte Farbe
zu einer permanenten und sichtbaren Kennzeichnung
des Beschriftungsfelds fiihrt. Hierbei wird die dokumen-
tenechte Farbe oder Tinte beim Beschriften auf und in
das Material des Beschriftungsfelds eingebracht, so
dass diese nicht ohne eine Beschadigung des Beschrif-
tungsfelds herbeizufiihren von diesem wieder entfernt
werden kann. Hierbei eignen sich insbesondere Be-
schriftungsfelder, die aus einem Papiermaterial oder auf
Basis eines Papiermaterials hergestellt sind. Diese wei-
sen in der Regel eine unregelmafige und leicht aufge-
raute Mikrostruktur auf und nehmen daher eine doku-
mentenechte Tinte nicht nur an einer dulReren Oberfla-
che auf. Vielmehr dringt ein Teil der Tinte in die mikro-
strukturierte Oberflache ein, so dass die Farbe oder Tinte
auch unter Anwendung von L&sungsmitteln nicht rick-
standsfrei, oder ohne eine Veradnderung des Beschrif-
tungsfelds herbeizufiihren, entfernt werden kénnen.
[0007] Aus der D10 2004 008 841 A1 sind ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Buchdeckeneinlage und eines
buchdeckenartigen Wertdokuments sowie eine Buch-
deckeneinlage und buchartiges Wertdokument bekannt.
Beschrieben ist eine Buchdecke mit zumindest einem
Datentrager auf einer Rickseite eines Bucheinbandes,
wobei die Vorderseite durch eine Passdecke ohne Da-
tentrager ausgebildet ist. Hierdurch kénnen auf der Au-
Renseite des Bucheinbandes in einem weiteren Bearbei-
tungsvorgang beispielsweise eine Heillpragung oder
weitere Prage- und Bearbeitungsverfahren erfolgen, um
Beschriftungen und Kennzeichnungen des Wertdoku-
mentes aufzubringen.

[0008] Aus der EP 0291 897 ist ein zwei- oder mehr-
lagiges Papiererzeugnis bekannt, welches einen siche-
ren Verschluss der Papierlagen aufweist. In einem
SchlieBbereich werden die Fasern der Papierlagen der-
art zueinander versetzt, so dass sie einen beim Auftren-
nen zerreilRenden Flechtverband bilden. Es ist eine Aus-
fuhrungsform beschrieben, bei der der SchlieRbereich
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unter Anwendung von Ultraschall in Verbindung mit
Druck verschlossen wird. Bei dem bekannten Gegen-
stand werden gleichartige Bestandteile des Papierer-
zeugnisses miteinander im SchlieBbereich verbunden.
[0009] Um Wert- oder Sicherheitsdokumente, die eine
Vielzahl von Sicherheitsmerkmalen umfassen, mit einem
solchen Beschriftungsfeld zu versehen, ist es im Stand
der Technik Ublich, ein Beschriftungsfeld, d. h. beispiels-
weise einen Streifen aus Sicherheitspapier au’en auf
einen Substratschichtenstapel anzuordnen, der zu dem
Sicherheitsdokumentenkérper laminiert werden soll.
Hierbei wird der Substratschichtenstapel zusammen mit
dem darauf angeordneten Beschriftungsfeld zwischen
so genannten Laminierblechen angeordnet, tber die die
Warme und der Druck auf-die Substratschichten einge-
bracht bzw. ausgeiibt wird. Da ein aus Papier bestehen-
des beziehungsweise auf Papierbasis hergestelltes Be-
schriftungsfeld als ein thermischer Isolator wirkt, ist eine
Erwarmung des an das Beschriftungsfeld angrenzenden
Kunststoffs in diesem Bereich gegeniber Bereichen ver-
zdgert, die unmittelbar an ein Laminierblech angrenzen.
Ein Laminationsvorgang wird hierdurch nachteilig beein-
flusst. Ferner besteht die Gefahr, dass das Unterschrif-
tenfeld bereits beim Laminieren beschmutzt wird. Ferner
ist eine Positionstreue des Papierfelds nichtin jedem Fall
gewabhrleistet oder erfordert einen hohen Aufwand wah-
rend der Herstellung des Verbundkérpers flur das Wert-
oder Sicherheitsdokument.

[0010] Der Erfindung liegt somit die technische Aufga-
be zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Ver-
bundkorpers fir ein Wert- oder Sicherheitsdokument so-
wie einen solchen Verbundkérper fir ein Wert- oder Si-
cherheitsdokument und eine Vorrichtung zur Herstellung
eines solchen Verbundkdérpers zu schaffen, welcher ein
Beschriftungsfeld umfasst, welches nicht zerstérungsfrei
lI6sbar auf oder in eine aus einem Kunststoffmaterial be-
stehende Oberflache eines Korpers integriert wird oder
ist, mit denen eine Herstellung vereinfacht ist und eine
Falschungssicherheit gesteigert wird.

Grundziige der Erfindung

[0011] Vorgeschlagen wird ein Applizieren des Be-
schriftungsfeldes auf einen ansonsten fertig gestellten
Grundkoérper. Eine Applizierung des Beschriftungsfelds
wird somit von einem Herstellungsprozess eines Grund-
kérpers getrennt.

[0012] Auf diesen Grundkdrper oder in diesen Grund-
kérper wird anschlieend das Beschriftungsfeld appli-
ziert. Fir das Applizieren wird Ultraschall verwendet.
Uber eine Sonotrode wird Energie in Form von Ultra-
schall in das mit dem Grundkérper in Kontakt gebrachte
Beschriftungsfeld einkoppelt. Das Einbringen von Ener-
gie in Form von Ultraschall bewirkt, dass das an das Be-
schriftungsfeld angrenzende Kunststoffmaterial zumin-
dest lokal an seiner Oberflache so stark erwarmt wird,
dass dieses zu flieRen beginnt und bei einem Abkiihlen
mitdem Unterschriftenfeld eine nicht zerstérungsfrei 16s-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bare Verbindung ausbildet. Insbesondere wird vorge-
schlagen, dass das Beschriftungsfeld flachig in Kontakt
mit einer Kunststoffoberflache des Grundkorpers ge-
bracht wird, eine Sonotrode mit dem Beschriftungsfeld
in Kontakt gebracht wird und Uber die Sonotrode Ultra-
schall in das Beschriftungsfeld eingekoppelt wird, so das
der Grundkérper und das Beschriftungsfeld an ihrer Kon-
taktflache erwarmt werden und das Beschriftungsfeld ge-
gen die Oberflache des Grundkdérpers gedriickt wird, so
dass zwischen dem Grundkérper und dem Beschrif-
tungsfeld durch eine Abkiihlung eine nicht zerstérungs-
frei Idsbare Verbindung ausgebildet wird. Man erhalt so
einen eingangs genannten Verbundkdrper fir ein Wert-
oder Sicherheitsdokument, bei dem das Beschriftungs-
feld flachig mit dem Kunststoffmaterial der einen Ober-
flache des Verbundkorpers Uber eine lokale Ultraschal-
lerwarmung verbunden ist. Zur Herstellung eines sol-
chen Verbundkérpers flr ein Wert- oder Sicherheitsdo-
kument, welches einen Grundkdrper umfasst, der an ei-
ner Oberflache aus einem thermoplastischen Kunststoff-
material besteht, wobei der Verbundkoérper mittels eines
Applizierens eines Unterschriftenfeldes auf einer aus ei-
nem thermoplastischen Kunststoffmaterial bestehenden
Oberflache eines Grundkorpers gebildet ist und wobei
das Beschriftungsfeld ausgebildet ist, dokumentenechte
Stiftfarbe beim Schreiben auf dem Beschriftungsfeld auf-
und anzunehmen, wird mit einer Vorrichtung hergestellt,
die umfasst: eine Aufbringvorrichtung zum gezielten An-
ordnen des Beschriftungsfelds auf der einen Oberflache
des Grundkorpers, eine Sonotrode, eine mit der Sono-
trode gekoppelte Ultraschallquelle, eine Transportvor-
richtung zum Anordnen des Grundkérpers relativ zu der
Sonotrode, ein Stellglied zum Ausbilden eines Kontakts
der Sonotrode mit dem Beschriftungsfeld und eine mit
der Ultraschallquelle und dem Stellglied gekoppelte
Steuereinheit, die eine Einkopplung von Ultraschall in
das Beschriftungsfeld und ein lokales Erwarmen einer
Unterseite des Beschriftungsfelds und der Oberflache
des Grundkorpers in einem Bereich einer Kontaktflache
in das Beschriftungsfeld mit der einen Oberflache sowie
ein Anwenden von Druck auf das Beschriftungsfeld be-
wirkt, so dass sich bei einer Abklhlung eine nichtl6sbare
Verbindung zwischen dem Kunststoff des Grundkorpers
und dem Beschriftungsfeld ausbildet.

[0013] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist der
Dokumentenkérper bzw. der Grundkdrper ein Polymer-
schichtverbund. Dieser ist vorzugsweise in einem Lami-
nationsverfahren hergestellt. Besonders bevorzugte
Ausfuhrungsformen sind aus Polymerschichten herge-
stellt, die auf Basis ein und desselben Basispolymers
hergestellt sind. In einem solchen Fall ist der Dokumen-
tenkdrper ein monolithischer Polymerschichtverbund.
Solche Wert- oder Sicherheitsdokumente weisen eine
besonders hohe Falschungssicherheit auf. Das Beschrif-
tungsfeld ist vorzugsweise ein Sicherheitspapier oder auf
Basis eines Sicherheitspapiers hergestellt. Dem Fach-
mann sind Sicherheitspapiere und Verfahren zu dessen
Herstellung wohl bekannt. Sicherheitspapiere weisen in
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der Regel ein oder mehrere Sicherheitsmerkmale auf,
die eine Falschung, Nachahmung oder ein Duplizieren
des jeweiligen Sicherheitspapiers erschweren und/oder
unmoglich machen. Beispielhafte Sicherheitsmerkmale
umfassen Wasserzeichen, einen ein- oder aufgebrach-
ten Sicherheitsdruck, beispielsweise einen Guillochen-
druck, in das Sicherheitspapier eingebrachte Planchet-
ten, eingebrachte lumineszierende Stoffe usw.

[0014] Eine Erwdrmungdes dem Beschriftungsfeld zu-
gewandten Teils der einen Oberflache des Grundkérpers
wird beschleunigt, wenn der Grundkdérper in einem Be-
reich, in dem das Beschriftungsfeld angeordnet bzw. ap-
pliziert wird, aufgeraut ist bzw. wird. Alternativ kann die
dem Grundkoérper zugewandte Oberflache des Beschrif-
tungsfelds entsprechend behandelt oder ausgebildet
werden. Das Beschriftungsfeld kann so vorbehandelt
werden, dass es an der dem Grundkdrper zugewandten
Oberflache eine Vielzahl von Spitzen und/oder Noppen
aufweist. Eineraue oder zerfaserte Struktur des Beschrif-
tungsfelds an der dem Grundkdrper zugewandten Seite,
wie sie beispielsweise bei einem Papierfeld auftritt, be-
wirkt darliber hinaus eine verbesserte Haltbarkeit der
ausgebildeten Verbindung, da das auf FlieRtemperatur
erwarmte Kunststoffmaterial der einen Oberflache hier-
durch teilweise in das Material des Beschriftungsfelds
(beispielsweise eines Papierfelds) eindringen kann und
somit mikroskopisch formschliissige Verbindungen aus-
gebildet werden.

[0015] Eine erfindungsgemaflie Ausfihrungsform der
Vorrichtung zur Herstellung eines Wert- oder Sicher-
heitsdokuments umfasst daher eine Oberflachenbear-
beitungseinrichtung, um einen Bereich der einen Ober-
flache des Grundkérpers, der mit dem Beschriftungsfeld
in Kontakt kommt oder eine Seite des Beschriftungsfeld
zu bearbeiten, insbesondere aufzurauen. Selbstver-
sténdlich kdnnen sowohl die eine Oberflache des Grund-
kérpers als auch das Beschriftungsfeld bearbeitet, ins-
besondere aufgeraut und/oder auf andere Weise struk-
turiert werden.

[0016] Um eine Manipulation des Wert- oder Sicher-
heitsdokuments, die ein Austauschen des Beschriftungs-
felds umfasst, zu erschweren, ist es wiinschenswert,
dass eine Beschriftungsoberflache des Beschriftungs-
felds im Wesentlichen blindig mit der einen Oberflache
des Grundkorpers bzw. Dokumentenkdrpers abschlief3t.
Bei einer Ausfiihrungsform des Verfahrens ist daher vor-
gesehen, dass in den Grundkdrper eine Aussparung ein-
gebracht wird, so dass das Beschriftungsfeld so in bzw.
aufdie eine Oberflache des Grundkdrpers appliziertbzw.
angeordnet werden kann, dass eine fiir die Beschriftung
vorgesehene Oberflache des Beschriftungsfelds im We-
sentlichen blindig mit der Oberflache des Grundkérpers
nach Fertigstellung des Dokumentenkérpers abschlieft.
[0017] Bei einer anderen Ausfiihrungsform wird das
Beschriftungsfeld auf der einen Oberflache des Grund-
kérpers angeordnet, ohne das in diese zuvor eine Aus-
sparung eingebracht ist, und mit dem Grundkdérper tber
das Anwenden von Ultraschall verbunden.
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[0018] Um ein Austauschen des Beschriftungsfelds
weiter zu erschweren bzw. solche Manipulationen bes-
ser erkennen zu kdnnen, ist bei einigen Ausflihrungsfor-
men der Erfindung vorgesehen, dass Reliefstrukturen in
die eine Oberflache des Grundkdérpers und/oder das Be-
schriftungsfeld eingepragt werden. Bevorzugt ist die So-
notrode so strukturiert, dass beim Anwenden des Ultra-
schalls und Drucks diese Reliefstrukturen automatisch
beim Ausbilden der Verbindung zwischen dem Beschrif-
tungsfeld und dem Grundkoérper eingepragt werden. Be-
sonders bevorzugt werden die Reliefstrukturen entlang
eines Randes des Beschriftungsfeldes eingepragt, so
dass sich die eingepragten Reliefstrukturen, vorzugswei-
se stetig, sowohl Uber das Beschriftungsfeld als auch
Uber einen das Beschriftungsfeld umgebenden Bereich
der einen Oberflache des Grundkdrpers erstrecken. Um
das Beschriftungsfeld beim Anordnen auf der einen
Oberflache des Grundkoérpers vorzufixieren bzw. zu hef-
ten, kann ein Haftvermittler verwendet werden. Dieser
kann zusatzlich das Ausbilden der Verbindung zwischen
dem Grundkdrper und dem Beschriftungsfeld unterstt-
zen. Eine besonders stabile Verbindung bildet sich aus,
wenn das Beschriftungsfeld an einer Unterseite mit ei-
nem Kunststoff getrankt ist, der vorzugsweise aus dem-
selben Basispolymer wie der Kunststoff der einen Ober-
flache des Grundkdrpers besteht, auf oder in dem das
Beschriftungsfeld appliziert wird. Das Beschriftungsfeld
ist jedoch vorzugsweise nur bis zu einer begrenzten Ein-
dringtiefe, ausgehend von der dem Grundkoérper zuge-
wandten Seite, mit dem Kunststoffmaterial getrankt, um
an der gegenlberliegenden Beschriftungsseite des Be-
schriftungsfelds eine An- und Aufnahme der dokumen-
tenechten Farbe und/oder Tinte nicht nachteilig zu be-
eintrachtigen. Zusatzlich oder alternativ kann das Be-
schriftungsfeld mit einer Gummierung oder mit einem
Haftvermittler beschichtet sein. Eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform sieht somit vor, dass eine Unterseite des Be-
schriftungsfeld, mit der das Beschriftungsfeld in Kontakt
mitdem Grundkdérper gebracht wird, mit einem Kunststoff
getrankt und/oder gummiert und/oder mit einem Haftver-
mittler versehen ist, so dass der Kunststoff, die Gummie-
rung und/oder der Haftvermittler nur bis zu einer vorge-
gebenen (begrenzten) Eindringtiefe in das Beschich-
tungsfeld eindringen, die geringer als eine Materialstarke
des Beschriftungsfelds senkrecht zu der Unterseite des
Beschriftungsfelds ist.

[0019] Beianderen Ausflihrungsformen kann das Be-
schriftungsfeld vollstandig mit einem Kunststoffmaterial
getrankt sein und dennoch mit einer dokumentenechten
Tinte oder Farbe beschriftbar sein.

[0020] Beieiner Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Sonotrode glatt ausgebildet und eine Kontaktflache mit
dem Beschriftungsfeld an die flachige Ausdehnung des
Beschriftungsfeldes parallel zu der Beschriftungsseite
angepasst, stimmt insbesondere mit dieser iberein. Bei
anderen Ausfiihrungsformen, wie oben bereits erwahnt
ist, kann die Sonotrode strukturiert sein, um zugleich Re-
liefstrukturen einzupragen. Solche Reliefstrukturen oder
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weitere Reliefstrukturen kdnnen auch mittels einer wei-
teren Sonotrode, die strukturiert ist, eingebracht werden.
Insbesondere bei Ausfiihrungsformen, bei denen das
Ausbilden der Verbindung zwischen dem Grundkdrper
und dem Beschriftungsfeld mittels einer glatt ausgebil-
deten Sonotrode herbeigefiihrt wird, kann ein Einsatz ei-
ner solchen weiteren strukturierten Sonotrode zum an-
schlielenden Strukturieren vorteilhaft genutzt werden.
[0021] Das beschriebene Verfahren kann verwendet
werden, um einzelne fertiggestellte Grundkérper mit ei-
nem Beschriftungsfeld zu versehen. Alternativ kann das
Aufbringen von Beschriftungsfeldern auch auf Grundkér-
per erfolgen, die noch aus einem Polymerschichtverbund
nach dem Aufbringen des Beschriftungsfelds vereinzelt
werden. Ebenso kénnen Ausbildungsformen geschaffen
werden, bei denen die Sonotrode so strukturiert ist, dass
ein grolRes oder mehrere Beschriftungsfelder zeitgleich
in eine Kunststoffoberflache auf- oder eingebracht wer-
denund anschlieRend eine Vereinzelungin mehrere Ver-
bundkérper stattfindet. Wieder andere Ausflihrungsfor-
men sehen vor, dass mehrere Beschriftungsfelder auf
einen Grundkorper oder mehrere Beschriftungsfelder auf
mehrere in einem Verbund hergestellte, noch nicht ver-
einzelte Grundkoérper aufgebracht und mit diesem bzw.
diesen verbunden werden. Hierfir ist es notwendig den
Grundkorper oder den Verbund mit den noch nicht ver-
einzelten Grundkérpern mit einer Transportvorrichtung
relativ zu einer Sonotrode zwischen den Aufbringschrit-
ten, d.h. zwischen den Ultraschallschwei3schritten, zu
bewegen. Beispielsweise kann eine Aufnahmevorrich-
tung fur den Grundkérper oder den Verbund der noch
nicht vereinzelten Grundkérper verfahrbar ausgefihrt
sein. Alternativ kdnnen mehrere Sonotroden zeitgleich
oder zeitversetzt genutzt werden.

[0022] Die Merkmale des erfindungsgemaen Wert-
oder Sicherheitsdokuments und der Vorrichtung zur Her-
stellung eines solchen Sicherheitsdokuments weisen
dieselben Vorteile wie die entsprechenden Merkmale
des erfindungsgemafen Verfahrens auf.

[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand bevor-
zugter Ausfihrungsbeispiele néher erlautert. Hierbei zei-
gen:
Fig. 1  eine schematische Darstellung, die die Herstel-
lung eines Verbundkérpers fiir ein Wert- oder
Sicherheitsdokument mit einem Beschriftungs-
feld nach dem Stand der Technik darstellt;
Fig. 2 eine schematische Darstellung, die eine Aus-
fuhrungsform zum Herstellen eines Verbund-
korpers fur ein Wert- oder Sicherheitsdokument
mit einem Beschriftungsfeld gemaR der Erfin-
dung darstellt;

Fig. 3  ein Ablaufdiagramm fir eine Ausfiihrungsform
eines Verfahrens zum Herstellen eines Ver-
bundkérpers fiir ein Wert- oder Sicherheitsdo-
kument;
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Fig.4  eine Schnittdarstellung durch einen Grundkor-

per und ein Beschriftungsfeld;
Fig. 5 eine Draufsicht auf einen Verbundkérper eines
Wert- oder Sicherheitsdokuments mit einem
Beschriftungsfeld; und
Fig. 6 eine Schnittansicht durch den Verbundk&rper
des Wert- oder Sicherheitsdokuments nach
Fig. 5.

[0024] In Fig. 1 ist ein Verfahren nach dem Stand der
Technik schematisch dargestellt, mit dem ein Polymer-
schichtverbund 1 mit einem Beschriftungsfeld 2 herge-
stellt wird. Der Polymerschichtverbund 1 kann beispiels-
weise ein Wert- und/oder Sicherheitsdokument sein. In
einem ersten Verfahrensschritt werden Substratschich-
ten 3, die aus einem thermoplastischen Kunststoffmate-
rial bestehen, zu einem Substratschichtenstapel 4 zu-
sammengetragen. Die einzelnen Substratschichten kén-
nen bedruckt sein. Ferner kénnen zwischen die einzel-
nen Substratschichten weitere Sicherheitselemente
oder Substratschichten angeordnet sein, die nicht aus
einem thermoplastischen Kunststoff bestehen. Solche
Sicherheitselemente und/oder Substratschichten sind
nichtdargestellt. Beispielsweise kdnnen Inlays miteinem
Chip als Sicherheitselemente integriert werden.

[0025] Ineinem zweiten Verfahrensschritt wird ein Be-
schriftungsfeld 2 auf dem Substratschichtenstapel 4, d.h.
auf einer oberen Oberflache 5 der obersten der Substrat-
schichten 3, angeordnet. Das Beschriftungsfeld besteht
aus einem Sicherheitspapier oderist auf Papierbasis her-
gestellt. An einer Unterseite 6 des Beschriftungsfelds 2
oder an der Oberseite 5 des Substratschichtenstapels 4
kann ein Haftvermittler, beispielsweise ein Klebstoff, an-
geordnet sein oder werden, um das Beschriftungsfeld an
den Substratschichtenstapel 4 zu heften.

[0026] Der Substratschichtenstapel 4 mit dem darauf
angeordneten Beschriftungsfeld 2 wird zwischen Lami-
nierblechen 7, 8 angeordnet. Unter Anwendung von War-
me und Druck wird aus den Substratschichten 3 und dem
Beschriftungsfeld 2 der Polymerschichtverbund 1 in ei-
nem Laminationsschritt hergestellt. Hierbei wirkt das auf
Papierbasis hergestellte oder aus einem Sicherheitspa-
pier bestehende Beschriftungsfeld 2 als ein Isolator beim
Einbringen der Warme Uber das obere Laminierblech 7
in den Substratschichtenstapel 4. Ein Ausbilden einer
gleichmaRigen Temperaturverteilung in dem Substrat-
schichtenstapel 4 wird hierdurch nachteilig behindert,
welches eine Verlangerung des Laminationsprozesses
nach sich zieht.

[0027] In Fig. 2 ist schematisch ein Verfahren darge-
stellt, mit dem ein Verbundkorper nach einer Ausfiih-
rungsform hergestellt wird. Gleiche technische Merkma-
le sind in allen Figuren mit denselben Bezugszeichen
versehen. Erneut werden zunédchst Substratschichten 3
aus thermoplastischen Polymermaterialien zu einem
Substratschichtenstapel 4 zusammengetragen. Dieser
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Substratschichtenstapel 4 wird anschlieRend zwischen
den Laminierblechen 7, 8 angeordnet und unter Aufwen-
dung von Druck und Warme zu einem als Grundkoérper
9 bezeichneten Polymerschichtverbund laminiert.
[0028] Anschliefend wird auf eine Oberflache 10 des
Grundkoérpers 9 ein Beschriftungsfeld 2 gezielt angeord-
net. Erneut kann ein Haftvermittler, beispielsweise ein
Kleber oder eine Gummierung, verwendet werden, um
das Beschriftungsfeld 2 auf dem Grundkdérper 9 anzu-
heften. Das Aufbringen des Beschriftungsfelds 2 auf den
Grundkorper 9 erfolgt mittels einer Anordnungsvorrich-
tung 11. Wird beispielsweise ein Kleber oder ein anderer
Haftvermittler verwendet, um das Beschriftungsfeld 2 be-
reits auf dem Grundkdrper 9 gegen ein unbeabsichtigtes
Verschieben, Entfernen usw. vor dem Ausbilden einer
UltraschallschweiBverbindung zu fixieren, wird die An-
ordnungsvorrichtung 11 auch als Fixiervorrichtung be-
zeichnet. Mittels einer Transportvorrichtung 17, die mit-
tels eines Pfeils angedeutet ist, wird der Grundkérper 9
relativ zu einer Sonotrode 12 positioniert. Die Sonotrode
12 ist mit einer Ultraschallquelle 13 gekoppelt. Uber ein
Stellglied 14, das als Pfeil angedeutet ist, kann die So-
notrode 12 mit dem Beschriftungsfeld 2 in Kontakt ge-
bracht werden und ein Druck ausgelibt werden, so dass
das Beschriftungsfeld 2 gegen den Grundkdrper 9 ge-
driickt wird. Uber die Ultraschallquelle 13 wird mittels der
Sonotrode 12 in das Beschriftungsfeld 2 Energie in Form
von Ultraschallwellen eingekoppelt, welches Uber eine
Reibung an einer Kontaktflache des Beschriftungsfelds
2 mit der Oberflache 10 des Grundkdrpers 9 zu einer
lokalen Erwarmung dieser Oberflaiche 10 fihrt. Das
Kunststoffmaterial wird bis auf eine Fliedtemperatur er-
warmt. Das flieRfahige Kunststoffmaterial kann in Mikro-
strukturen des Beschriftungsfelds 2, welches vorzugs-
weise ein Sicherheitspapier ist oder auf Basis eines Si-
cherheitspapiers hergestellt ist, eindringen, so dass sich
beim Abkiihlen mikroskopische formschliissige Verbin-
dungen ausbilden, die insgesamt zu einer nicht zerst6-
rungsfrei I6sbaren Verbindung zwischen dem Beschrif-
tungsfeld 2 und dem Grundkérper 9 fihren. Inden Grund-
kérper 9 sind vorzugsweise eine Vielzahl von Sicher-
heitselementen und Sicherheitsmerkmalen eingearbei-
tet, so dass der mit dem Beschriftungsfeld 2 versehene
Grundkorper 9 einen Verbundkdrper 15 eines Wert- oder
Sicherheitsdokuments bildet. Um das Verfahren automa-
tisiert ausfiihren zu kénnen, sind zumindest die Ultra-
schallquelle 13 und das Stellglied 14 mit einer Steuer-
einrichtung 16 gekoppelt. Vorzugsweise sind auch die
Anordnungsvorrichtung 11 sowie eine Transportvorrich-
tung 17 welche mittels eines Pfeils angedeutet ist, mit
der Steuereinheit 16 verknupft.

[0029] In Fig. 3 ist schematisch ein Ablaufdiagramm
eines Verfahrens zum Herstellen eines Polymerschicht-
verbunds mit einem Beschriftungsfeld dargestellt. In ei-
nem Verfahrensschritt 101 wird zunachst ein Grundkor-
per bereitgestellt und/oder hergestellt. Bei einigen Aus-
fuhrungsformen, bei denen der Grundkérper ein durch
Lamination hergestellter Polymerschichtverbund ist, um-
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fasst das Bereitstellen/Herstellen des Grundkérpers ein
Zusammentragen von Substratschichten 102 und ein La-
minieren zu dem Grundkorper 103.

[0030] Ebenso umfasst das Verfahren das Bereitstel-
len oder Herstellen eines Beschriftungsfelds 104. Dieses
besteht vorzugsweise aus einem Sicherheitspapier, in
das beispielsweise weitere Sicherheitsmerkmale einge-
bracht sind oder werden 105. Ferner ist es vorteilhaft,
wenn das Beschriftungsfeld an einer Unterseite mit ei-
nem Kunststoffmaterial impragniert wird oder ist 106.
Dieses Kunststoffmaterial ist vorzugsweise auf Basis ei-
nes Polymers hergestellt, aus dem der Kunststoff der
Oberflache des Grundkérpers hergestellt ist, und wird in
oder auf das Beschriftungsfeld appliziert. Hierdurch wird
ein Ausbilden einer Verbindung zwischen dem Papier-
feld und dem Grundkorper stark verbessert.

[0031] Ineinem weiteren optionalen Verfahrensschritt
107 findet eine Oberflachenbearbeitung statt. Die Ober-
flachenbearbeitung kann sowohl an der Oberflache des
Grundkorpers als auch an einer Unterseite des Beschrif-
tungsfelds erfolgen. Beispielsweise kann in die Oberfla-
che 10 des Grundkdrpers 9 eine Aussparung 21 einge-
bracht werden 108, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist. Dort
sind Schnittdarstellungen durch einen Grundkérper 9 so-
wie durch ein Beschriftungsfeld 2 schematisch darge-
stellt. Die Aussparung weist eine Tiefe 22 auf, die einer
Materialstarke 23 des Beschriftungsfelds 2 entspricht.
Hierdurch kann erreicht werden, dass in einem fertigge-
stellten Dokumentenkorper bzw. Verbundkérper 24, der
exemplarisch ebenfalls in Schnittzeichnung in Fig. 6 dar-
gestellt ist, eine Beschriftungsoberflaiche 26 des Be-
schriftungsfelds 2 blndig mit der Oberflache 10 des
Grundkorpers 9 bzw. des Dokumentenkdrpers ab-
schlief3t.

[0032] Wieim Verfahrensschritt 109 angedeutetist, ist
es vorteilhaft, die Kontaktflache, insbesondere des
Grundkdrpers, aufzurauen, um bei der Anwendung von
Ultraschall Gber die Sonotrode eine Erwdrmung an der
Kontaktflache des Grundkdrpers mit dem Beschriftungs-
feld zu erhéhen.

[0033] Wie mittels des Verfahrensschritts 110 ange-
deutet ist, kann ein Haftvermittler zwischen dem Grund-
kérper und dem Beschriftungsfeld 2 angeordnet werden.
Dieser kann sowohl auf dem Grundkorper, auf dem Be-
schriftungsfeld oder auf beiden angeordnet werden.
[0034] Im Verfahrensschritt 111 ist angegeben, dass
das Beschriftungsfeld auf dem Grundkérper angeordnet
und positioniert wird. Anschliefsend wird, wie im Verfah-
rensschritt 112 angegeben ist, Energie in Form von Ul-
traschall eingekoppelt, um ein lokales Erwarmen der
Kontaktflachen des Grundkoérpers und des Beschrif-
tungsfeldes zu erreichen sowie Druck auf das Beschrif-
tungsfeld und den Grundkérper einwirken zu lassen.
Nachdem das Kunststoffmaterial des Grundkérpers lokal
im Bereich der Kontaktflache zu dem Beschriftungsfeld
Uber eine FlieRtemperatur erwarmt worden ist, erfolgt ei-
ne Abkihlung 113. Hierbei bildet sich die nicht zersto-
rungsfrei I6sbare Verbindung zwischen dem Grundkor-
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per und dem Beschriftungsfeld aus. Das Verfahren kann
aufbereits vereinzelte und nachbearbeitete Grundkorper
angewendet werden. Alternativ kdnnen jedoch, wie im
Verfahrensschritt 115 angedeutet ist, eine Nachbearbei-
tung und/oder Vereinzelung auch erst nach dem Aufbrin-
gen und Verbinden des Beschriftungsfelds mit dem
Grundkérper zum Dokumentkorper erfolgen.

[0035] Ist die Sonotrode strukturiert, kdnnen im Ver-
fahrensschritt 112 Reliefstrukturen in das Beschriftungs-
feld und/oder die Oberflache des Grundkdrpers gepragt
werden. Alternativ oder zuséatzlich kann dieses in einem
weiteren Verfahrensschritt 114 mit einer weiteren struk-
turierten Sonotrode vorgenommen werden.

[0036] InFig. 4 istgutzu erkennen, dass das Beschrif-
tungsfeld 2 nur bis zu einer Eindringtiefe 27 mit einem
Kunststoffmaterial 28 impragniert ist. Dieses bildet, so-
fern es auf Basis des Polymers, aus demauch der Grund-
kérper gefertigt ist, hergestelltist, mit dem Kunststoff des
Grundkorpers beim Ultraschallverschweillen auch eine
stoffschlissige Verbindung aus.

[0037] In Fig. 5 ist eine Draufsicht auf den Verbund-
korper 24 oder Dokumentenkdrper eines Wert- oder Si-
cherheitsdokuments 25 dargestellt, weiches in Fig. 6 im
Schnitt dargestellt ist. Auf das Beschriftungsfeld 2 ist mit
einer dokumentenechten Tinte, beispielsweise miteinem
Kugelschreiber, eine Unterschrift 29 aufgebracht. Wie in
Fig. 6 gut zu erkenne ist, wird die Tinte von dem Beschrif-
tungsfeld 2 so auf- und angenommen, dass diese zumin-
dest teilweise in das Beschriftungsfeld eindringt.

[0038] InFig.5istdariberhinaus eine guillochenartige
Pragestruktur oder Reliefstruktur 30 dargestellt, die iber
eine Strukturierung der Sonotrode oder einer weiteren
Sonotrode in den Grundkérper 9 und das Beschriftungs-
feld 2 eingepragt ist, wie dies in Fig. 6 zu erkennen ist.
Die Reliefstruktur 30 ist so ausgebildet, dass sie sich
sowohl Uber einen Teil des Beschriftungsfelds 2 als auch
Uber einen Bereich der Oberflache 10 des Grundkorpers
9 bzw. des Verbundkorpers 24 erstreckt. Hierdurch wird
ein Austauschen des Beschriftungsfelds 2 deutlich er-
schwert.

[0039] Alternativ kann die Reliefstruktur ganz oder teil-
weise vor dem Aufbringen des Beschriftungsfelds auf
oder in den Grundkérper in diesen eingebracht werden.
Das Beschriftungsfeld kann dann anschlieRend mit einer
glatten Sonotrode oder einer weiteren strukturierten So-
notrode mit dem Grundkd&rper Uber eine Ultraschallver-
schweillverbindung verbunden werden.

[0040] Es versteht sich fir den Fachmann, dass die
beschriebenen Ausflihrungsformen lediglich beispielhaf-
ten exemplarischen Charakter aufweisen. Insbesondere
sind die dargestellten Abmessungen nicht maRRstabsge-
recht. Ferner muss der Grundkdrper selbstkein Verbund-
korper sein, der mittels eines Laminationsverfahrens aus
Substratstrukturen hergestellt ist.

Bezugszeichenliste

[0041]
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1 Polymerschichtverbund

2 Beschriftungsfeld

3 Substratschichten

4 Substratschichtenstapel

5 Oberflache

6 Unterseite

7, Laminierbleche

9 Grundkorper

10 Oberflache des Grundkoérpers

11 Anordnungsvorrichtung

12 Sonotrode

13 Ultraschallquelle

14 Stellglied

15 Verbundkorper

16 Steuereinheit

17 Transportvorrichtung

21 Aussparung

22 Tiefe

23 Materialstarke

24 Verbundkorper

25 Wert- oder Sicherheitsdokument

26 Beschriftungsoberflache

27 Eindringtiefe

28 Kunststoffmaterial

29 Unterschrift

30 Reliefstruktur

101-115  Verfahrensschritte

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Verbundkorpers
(15; 24) fur ein Wert- oder Sicherheitsdokument (25),
der an einer Oberflache (10) aus einem thermopla-
stischen Kunststoffmaterial-besteht, wobei auf die
eine oder in die eine Oberflache (10) ein Beschrif-
tungsfeld (2) appliziert ist, und wobei das Beschrif-
tungsfeld (2) ausgebildet ist, dokumentenechte Stift-
farbe bei einem Schreiben auf dem Beschriftungs-
feld (2) an- und/oder aufzunehmen,
dadurch gekennzeichnet, dass
dass das Beschriftungsfeld (2) flachig in Kontakt mit
einer Kunststoffoberflache eines Grundkdrpers (9)
gebracht wird,
eine Sonotrode (12) mit dem Beschriftungsfeld (2)
in Kontakt gebracht wird und tiber die Sonotrode (12)
Ultraschall in das Beschriftungsfeld (2) eingekoppelt
wird, so dass der Grundkérper (9) und das Beschrif-
tungsfeld (2) an ihrer Kontaktflache erwarmt werden
und das Beschriftungsfeld (2) gegen die Oberflache
des Grundkorpers (9) gedriickt wird, so dass zwi-
schen dem Grundkérper (9) und dem Beschriftungs-
feld (2) bei einer Abkihlung eine nicht zerstérungs-
frei 16sbare Verbindung ausgebildet wird und sich
der Verbundkdrper (15; 24) ergibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Grundkérper (9) in einem Be-
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reich, in dem das Beschriftungsfeld (2) appliziert
wird, aufgeraut wird und/oder das Beschriftungsfeld
(2) auf einer Unterseite, die in Kontakt mit dem
Grundkorper (9) gebracht wird, aufgeraut wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den
Grundkorper (9) und das Beschriftungsfeld (2) ein
Haftvermittler eingebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite
des Beschriftungsfelds (2), mit der das Beschrif-
tungsfeld (2) in Kontakt mit dem Grundkd&rper (9) ge-
bracht wird, mit einem Kunststoff getrankt oder gum-
miert oder einem Haftvermittler versehen wird, so
dass der Kunststoff, die Gummierung oder der Haft-
vermittler nur bis zu einer vorgegebenen begrenzten
Eindringtiefe (27) in das Beschriftungsfeld (2) ein-
dringt, die geringer als eine Materialstarke (23) des
Beschriftungsfelds (2) senkrecht zu der Unterseite
des Beschriftungsfeld (2) ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sonotrode
(12) glatt ausgebildet ist und eine Kontaktflache mit
dem Beschriftungsfeld (2) an die flachige Ausdeh-
nung des Beschriftungsfelds (2) parallel zu einer Be-
schriftungsseite angepasstist, insbesondere mit die-
ser Ubereinstimmt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sonotrode (12) strukturiert ist
und beim Anwenden von Ultraschall und Druck in
das Beschriftungsfeld (2) und/oder die eine Oberfla-
che (10) des Grundkérpers (9) Reliefstrukturen (30)
eingepragt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reliefstrukturen entlang eines
Rands des Beschriftungsfelds (2) eingepragt wer-
den, so dass sich die eingepragten Reliefstrukturen
(30) sowohl tiber das Beschriftungsfeld (2) als auch
einen das Beschriftungsfeld (2) umgebenden Be-
reich der einen Oberflache (10) des Grundkdrpers
(9) erstrecken.

Verbundkorper fiir ein Wert- oder Sicherheitsdoku-
ment, der einen Grundkoérper (9) umfasst, der an ei-
ner Oberflache (10) aus einem thermoplastischen
Kunststoffmaterial besteht, wobei auf die eine oder
in die eine Oberflache (10) ein Beschriftungsfeld (2)
appliziert ist, und wobei das Beschriftungsfeld (2)
ausgebildet ist, dokumentenechte Stiftfarbe bei ei-
nem Schreiben auf dem Beschriftungsfeld (2) an-
und/oder aufzunehmen,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Beschriftungsfeld (2) flachig mit dem Kunststoff-
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10.

1.

12.

13.

14.

material der einen Oberflache (10) des Grundkor-
pers (9) uUber eine lokale Ultraschallerwarmung ver-
bunden ist.

Verbundkérper (15, 24) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Grundkérper (9) ein Po-
lymerschichtverbund ist.

Verbundkérper (15, 24) Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Beschriftungsfeld (2)
ein Sicherheitspapierist oder auf Basis eines Sicher-
heitspapiers hergestellt ist.

Verbundkérper (15, 24) nach einem der Anspriiche
8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Be-
schriftungsfeld (2) so in bzw. auf die eine Oberflache
(10) des Grundkorpers (9) appliziert ist, dass eine
fur die Beschriftung vorgesehene Oberflache (26)
des Beschriftungsfelds (2) im Wesentlichen biindig
mit der Oberflache (10) des Grundkérpers (9) ab-
schlieft.

Verbundkérper (15, 24) nach einem der Anspriiche
8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dassin das Be-
schriftungsfeld (2) und/oder die eine Oberflache (10)
des Grundkorpers (9) Reliefstrukturen (30) mittels
Ultraschallpragens eingepragt sind.

Verbundkérper (15, 24) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reliefstrukturen entlang
eines Rands des Beschriftungsfelds (2) eingepragt
sind, so dass die eingepragten Reliefstrukturen (30)
sich sowohl Gber das Beschriftungsfeld (2) als auch
einen das Beschriftungsfeld (2) umgebenden Be-
reich der einen Oberflache (10) des Grundkérpers
(9) erstrecken.

Vorrichtung zum Herstellen eines Verbundkérpers
(15, 24) fur ein Wert- oder Sicherheitsdokument (25),
wobei das Sicherheitsdokument (25) einen Grund-
kérper (9) umfasst, der an einer Oberflache (10) aus
einem thermoplastischen Kunststoffmaterial be-
steht, wobei der Grundkoérper (9) mittels eines Ap-
plizierens eines Beschriftungsfeld (2) auf einer aus
einem thermoplastischen Kunststoffmaterial beste-
henden Oberflache (10) eines Grundkdrpers (9) ge-
bildet ist, und wobei das Beschriftungsfeld (2) aus-
gebildet ist, dokumentenechte Stiftfarbe bei einem
Schreiben auf dem Beschriftungsfeld (2) aufzuneh-
men, wobei die Vorrichtung umfasst:

eine Anordnungsvorrichtung (11) zum gezielten
Anordnen des Beschriftungsfelds (2) auf der ei-
nen Oberflache eines Grundkdrpers (9),

eine Sonotrode,

eine mit der Sonotrode (12) gekoppelte Ultra-
schallquelle (13),

eine Transportvorrichtung (17) zum Anordnen
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des Grundkorpers (9) relativ zu der Sonotrode
(12),

ein Stellglied (14) zum Ausbilden eines Kontakts
der Sonotrode (12) mit dem Beschriftungsfeld
@),

und eine mit der Ultraschallquelle (13) und dem
Stellglied (14) gekoppelte Steuereinheit (16),
die eine Einkopplung von Ultraschall in das Be-
schriftungsfeld (2) und lokalen Erwdrmen einer
Unterseite des Beschriftungsfelds (2) und der
Oberflache (10) des Grundkdrpers (9) sowie ein
Anwenden von Druck auf das Beschriftungsfeld
(2) bewirkt, so dass bei sich bei einer Abkiihlung
eine nichtlésbare Verbindung zwischen dem
Kunststoff des Grundkdrpers (9) und dem Be-
schriftungsfeld (2) ausbildet, so dass der Ver-
bundkérper (15; 24) entsteht.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Sonotrode (12) so strukturiert ist,
dass beim Anwenden von Ultraschall und Druck in
das Beschriftungsfeld (2) und/oder in die eine Ober-
flache des Grundkoérpers (9) Reliefstrukturen (30)
eingepragt werden.

Claims

A method for producing a composite body (15; 24)
for a document of value or a security document (25),
which composite body on one surface (10) consists
of a thermoplastic synthetic material, an inscription
panel (2) being applied onto or into the one surface
(10), and the inscription panel (2) being configured
to accept and/or absorb permanent pen colour dur-
ing a writing on the inscription panel (2), wherein the
inscription panel (2) is broughtinto surface-area con-
tact with a plastic surface of a main body (9), a sono-
trode (12) is brought into contact with the inscription
panel (2) and ultrasound is introduced via the sono-
trode (12) into the inscription panel (2) such that the
main body (9) and the inscription panel (2) are heated
at their contact surface and the inscription panel (2)
is pressed against the surface of the main body (9),
so that, when it cools down, a bond that cannot be
broken nondestructively is formed between the main
body (9) and the inscription panel (2) to produce the
composite body (15; 24).

The method of claim 1 wherein the main body (9) is
roughened in a region in which the inscription panel
(2)isapplied and/or the inscription panel (2) is rough-
ened on an underside which is brought into contact
with the main body (9).

The method of any one of the preceding claims
wherein an adhesive agent is introduced between
the main body (9) and the inscription panel (2).
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10.

1.

The method of any one of the preceding claims
wherein the underside of the inscription panel (2) by
which the inscription panel (2) is brought into contact
with the main body (9) is impregnated with a plastic
or rubberised or provided with an adhesive agent so
that the plastic, the rubberisation or the adhesive
agent only penetrates into the inscription panel (2)
up to a predetermined penetration depth (27) which
is less than one material thickness (23) of the inscrip-
tion panel (2) perpendicular to the underside of the
inscription panel (2).

The method of any one of the preceding claims
wherein the sonotrode (12) is smoothly configured
and a contact surface with the inscription panel (2)
is adapted to, and in particular matches, the two-
dimensional extension of the inscription panel (2)
parallel to an inscription side.

The method of claims 1 to 3 wherein the sonotrode
(12) is textured and wherein relief structures (30) are
embossed into the inscription panel (2) and/or the
one surface (10) of the main body (9) when ultra-
sound and pressure are applied.

The method of claim 5 wherein the relief structures
are embossed along an edge of the inscription panel
(2) so thatthe embossed relief structures (30) extend
both over the inscription panel (2) and over a region
of the one surface (10) of the main body (9) which
surrounds the inscription panel (2).

A composite body for a document of value or security
document, comprising a main body (9) which on one
surface (10) consists of a thermoplastic synthetic
material, an inscription panel (2) being applied onto
orinto the one surface (10), and the inscription panel
(2) being configured to accept and/or absorb perma-
nent pen colour during a writing on the inscription
panel (2), wherein the inscription panel (2) is two-
dimensionally bonded with the synthetic material of
the one surface (10) of the main body (9) by way of
a local ultrasound heating.

The composite body (15, 24) of claim 8 wherein the
main body (9) is a polymer laminar composite.

The composite body (15, 24) claim 8 or 9 wherein
the inscription panel (2) is a security paper or is pro-
duced on the basis of a security paper.

The composite body (15, 24) of any one of claims 8
to 10 wherein the inscription panel (2) is applied into
or onto the one surface (10) of the main body (9)
such that a surface (26) of the inscription panel (2)
provided for the inscription ends essentially flush
with the surface (10) of the main body (9).
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The composite body (15, 24) of any one of claims 8
to 11 wherein relief structures (30) are embossed
into the inscription panel (2) and/or the one surface
(10) of the main body (9) by way of ultrasound em-
bossing.

The composite body (15, 24) of claim 12 wherein the
relief structures are embossed along an edge of the
inscription panel (2) so that the embossed relief
structures (30) extend both over the inscription panel
(2) and over a region of the one surface (10) of the
main body (9) which surrounds the inscription panel

).

A device for producing a composite body (15, 24) for
a document of value or security document (25), the
security document (25) comprising a main body (9)
which on one surface (10) consists of a thermoplastic
synthetic material, the main body (9) being formed
by way of an application of an inscription panel (2)
on a surface (10) - consisting of a thermoplastic syn-
thetic material - of a main body (9), and inscription
panel (2) being configured to accept permanent pen
colour when the inscription panel (2) is written on,
the device comprising:

a positioning device (11) for the targeted posi-
tioning of the inscription panel (2) on the one
surface of a main body (9),

a sonotrode,

an ultrasound source (13) coupled with the
sonotrode (12),

a transport device for (17) positioning the main
body (9) relative to the sonotrode (12),

an actuator (14) for configuring a contact of the
sonotrode (12) with the inscription panel (2), and
a control unit (16) that is coupled with the ultra-
sound source (13) and with the actuator (14) and
which effects an injection of ultrasound into the
inscription panel (2) and local heating of an un-
derside of the inscription panel (2) and of the
surface (10) of the main body (9) as well as an
application of pressure to the inscription panel
(2) so that, when it cools down, a bond that can-
not be broken nondestructively is formed be-
tween the plastic of the main body (9) and the
inscription panel (2) to produce the composite
body (15; 24).

The device of claim 14 wherein the sonotrode (12)
is textured such that relief structures (30) are em-
bossed into the inscription panel (2) and/or into the
one surface of the main body (9) when ultrasound
and pressure are applied.
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10

Revendications

Procédé de fabrication d’'un corps composite (15 ;
24) pour un document de valeur ou de sécurité (25)
qui est constitué sur une surface (10), d’'une matiere
plastique thermoplastique, une zone d’inscription (2)
étant appliquée sur une ou dans une surface (10) et
la zone d’inscription (2) étant formée pour recevoir
et/ou porter une encre de stylo homologuée lors
d’une inscription sur la zone d’inscription (2), carac-
térisé en ce que

lazone d’'impression (2) est mise en contact sur toute
sa surface avec une surface de matiere plastique
d’un corps de base (9),

une sonotrode (12) est mise en contact avec la zone
d’inscription (2) et par le biais de la sonotrode (12),
un ultrason est couplé dans la zone d’inscription (2)
de telle sorte que le corps de base (9) et la zone
d’inscription (2) soient chauffés surleur zone de con-
tact et la zone d’inscription (2) est appuyée contre
la surface du corps de base (9) de sorte qu’entre le
corps de base (9) et la zone d’inscription (2), lors
d’un refroidissement, une liaison détachable non
sans destruction soit formée et que I'on obtienne le
corps composite (15 ; 24).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le corps de base (9) est rugosifié dans une zone
dans laquelle la zone d’inscription (2) est appliquée
et/ou la zone d’inscription (2) est rugosifiée sur une
face inférieure qui est mise en contact avec le corps
de base (9).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que, entre le corps de base
(9) et la zone d’inscription (2) est inséré un agent
adhesif.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la face inférieure de la
zone d'inscription (2) avec laquelle la zone d’inscrip-
tion (2) est en contact avec le corps de base (9), est
imbibée ou gommée avec une matiére plastique ou
est dotée d’'un agent adhésif de sorte que la matiere
plastique, le gommage ou I'agent adhésif ne pénétre
que jusqu’a une profondeur de pénétration (27) limi-
tée prédéterminée dans la zone d’inscription (2), qui
est plus réduite qu'une épaisseur du matériau (23)
de la zone d’inscription (2) perpendiculairement a la
face inférieure de la zone d’inscription (2).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la sonotrode (12) a une
configuration lisse et qu'une zone de contact avec
la zone d’inscription (2) est adaptée a I'étendue de
surface de la zone d’inscription (2) parallelement a
un cbté d’inscription, en particulier, coincide avec
celle-ci.
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Procédé selon la revendication 1 a 3, caractérisé
en ce que la sonotrode (12) est structurée et des
structures en relief (30) sont gravées en utilisant des
ultrasons et une pression dans la zone d’inscription
(2) et/ou une surface (10) du corps de base (9).

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que les structures en relief sont gravées le long d’'un
bord de la zone d’'inscription (2) de sorte que les
structures en relief (30) gravées s’étendent a la fois
sur la zone d’inscription (2) et également sur une
zone entourantlazone d’inscription (2) d’'une surface
(10) du corps de base (9).

Corps composite pour un document de valeur ou de
sécurité qui comprend un corps de base (9) qui est
constitué sur une surface (10) d’'une matiere plasti-
que thermoplastique dans lequel, sur une ou dans
une surface (10), une zone d’inscription (2) est ap-
pliquée et la zone d’inscription (2) étant formée pour
recevoir et/ou porter une encre de stylo homologuée
lors d’une inscription sur la zone d’inscription (2),
caractérisé en ce que

la zone d'impression (2) est liée sur toute sa surface
avec la matiére plastique d’'une surface (10) du corps
de base (9), par chauffage par ultrasons local.

Corps composite (15, 24) selon la revendication 8,
caractérisé en ce que le corps de base (9) est un
composite a couche de polymere.

Corps composite (15, 24) selon la revendication 8
ou 9, caractérisé en ce que la zone d’inscription (2)
est un papier de sécurité ou est produite a base d’'un
papier de sécurité.

Corps composite (15, 24) selon I'une des revendi-
cations 8 a 10, caractérisé en ce que la zone d’ins-
cription (2) est appliquée dans ou sur une surface
(10) du corps de base (9) de telle sorte qu'une sur-
face (26) de la zone d’inscription (2) prévue pour
l'inscription soit essentiellement alignée avec la sur-
face (10) du corps de base (9).

Corps composite (15, 24) selon I'une des revendi-
cations 8 a 11, caractérisé en ce que, dans la zone
d’inscription (2) et/ou une surface (10) du corps de
base (9), des structures en relief (30) sont gravées
par gravure a ultrasons.

Corps composite (15, 24) selon la revendication 12,
caractérisé en ce que les structures en relief sont
gravées le long d’un bord de la zone d’inscription (2)
de sorte que les structures en relief (30) gravées
s’étendent a la fois sur la zone d’inscription (2) et
également sur une zone entourant la zone d’inscrip-
tion (2) d’une surface (10) du corps de base (9).
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14. Dispositif de fabrication d’'un corps composite (15,

24) pour un document de valeur ou de sécurité (25),
le document de sécurité (25) comprenant un corps
de base (9) qui est constitué sur une surface (10),
d’une matiére plastique thermoplastique, le corps de
base (9) étant formé par une application d’'une zone
d’inscription (2) sur une surface (10) constituée
d’une matiére plastique thermoplastique d’un corps
de base (9),

etlazone d’inscription (2) étant congue pour recevoir
une encre de stylo homologuée lors d’'une inscription
sur la zone d’inscription (2), le dispositif
comprenant :

un dispositif de placement (11) pour disposer de
facon ciblée la zone d’inscription (2) sur une sur-
face d’un corps de base (9),

une sonotrode,

une source d’ultrasons (13) couplée a la sono-
trode (12),

un dispositif de transport (17) pour disposer le
corps debase (9) parrapportalasonotrode (12),
unorgane deréglage (14) pour établir un contact
de la sonotrode (12) avec la zone d’inscription
2)

et une unité de commande (16) couplée a la
source d’ultrasons (13) et 'organe de réglage
(14) qui entraine un couplage des ultrasons
dans la zone d’inscription (2) et un chauffage
local d’'une face inférieure de la zone d’inscrip-
tion (2) et de la surface (10) du corps de base
(9) et une utilisation de pression sur la zone
d’inscription (2) de sorte que lors d’'un refroidis-
sement, il se forme une liaison non détachable
entre la matiére plastique du corps de base (9)
et la zone d’inscription (2) de sorte que I'on ob-
tienne le corps composite (15 ; 24).

15. Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en

ce que la sonotrode (12) est structurée de telle sorte
que lors de l'utilisation d’'ultrasons et de pression
dans la zone d’inscription (2) et/ou dans une surface
du corps de base (9), des structures en relief (30)
soient gravées.
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