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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdo-
kument, ein Verfahren zu dessen Herstellung, ein Sicherheits- und/oder Wertdokument, das aus dem erfin-
dungsgemalen Polymerschichtverbund herstellbar ist sowie die Verwendung des Sicherheits- und/oder Wert-
dokuments als Reisepass, Personalausweis, Fuhrerschein, ID-Karte, Kreditkarte, Bankkarte, Barzahlungskar-
te, Kundenkarte oder Visakarte.

Stand der Technik und Hintergrund der Erfindung

[0002] Kartenférmige Datentrager dienen beispielsweise zur ldentifikation von Personen und/oder Gegen-
standen und/oder zum bargeldlosen Zahlungsverkehr. Sie weisen u. a. visuell erkennbare Merkmale auf, die
sie eindeutig einer Person und/oder einem Gegenstand und/oder einem Geld- oder Wertpapierkonto zuordnen
und nur dem Eigentiimer erlauben, sich auszuweisen bzw. Gber den Gegenstand bzw. das Konto zu verfligen
und Geldtransfers zu veranlassen. Aus diesem Grunde mussen diese Datentrager Sicherheitsmerkmale auf-
weisen, die es unbefugten Personen praktisch unméglich machen, die Karten zu falschen oder zu verfalschen,
so dass Missbrauch praktisch unterbunden werden kann. AuRRerdem soll eine Falschung somit auch leicht er-
kennbar sein.

[0003] Zur Sicherung gegen Falschung oder Verfalschung ist flir die bekannten kartenférmigen Datentrager
bisher eine Vielzahl von unterschiedlichen Sicherheitsmerkmalen vorgeschlagen und auch verwirklicht wor-
den, beispielsweise Guillochen, Wasserzeichen, Pragemarken, Durchlichtpasser, durch Lasergravur herge-
stellte Passbilder, Hologramme, Kippbilder, Fluoreszenzmarken und diverse andere Merkmale. Diese Merkma-
le sollen dazu dienen, eine Falschung zu erschweren oder sogar praktisch unmdglich zu machen. Hierzu soll
es aullerst schwierig sein, diese Merkmale zu reproduzieren.

[0004] Wesentliche Sicherheitsmerkmale in den kartenférmigen Datentragern sind personalisierte und/oder
individualisierte Merkmale, die in dem Datentrager gespeichert sind. Personalisierte Merkmale sind beispiels-
weise Passbilder und Daten der Person, der die Karte zugeordnet ist, beispielsweise das Geburtsdatum, die
Adresse oder Identifikationsnummer in einem Unternehmen sowie biometrische Daten, wie ein digitalisierter
Datensatz von Fingerabdriicken, oder die Groflie, Augenfarbe der Person oder deren Zugehorigkeit zu einer
Krankenkasse. Individualisierte Merkmale sind Daten, die einer bestimmten Einrichtung, wie beispielsweise ei-
nem Kraftfahrzeug, einem Bankkonto oder einem Wertpapier, zugeordnet sind.

[0005] Derartige personalisierte und/oder individualisierte Merkmale werden auf den kartenférmigen Daten-
tragern fur die sie benutzende Person individuell aufgebracht. Daher muss das Verfahren zu deren Erzeugung
flexibel gestaltet sein. Beispielsweise sind Verfahren und Vorrichtungen zur Aufbringung derartiger Daten auf
kartenformige Datentrager in US 6,022,429 A, US 6,264,296 B1, US 6,685,312 B2, US 6,932,527 62, US
6,979,141 B1 und US 7,037,013 B2, deren Offenbarungsgehalt hiermit vollumfanglich in den Offenbarungsge-
halt dieser Beschreibung aufgenommen wird, beschrieben, wobei die personalisierten und/oder individualisier-
ten Merkmale u. a. mittels Tintenstrahldrucktechnik auf die Karten aufgebracht werden kénnen. In einigen der
vorgenannten Dokumente wird zudem angegeben, dass diese Daten nach dem Aufbringen mit einer Schutz-
folie (Overlayfolie) iberzogen werden.

[0006] Weiterhin sind die die Karten ausgebenden Unternehmen auch bestrebt, asthetisch ansprechende
Karten zu prasentieren. Hierzu hat es in der Vergangenheit vielfach Versuche gegeben, eine transparente Kar-
te herzustellen, die den Anforderungen gerecht wird.

[0007] Beispielsweise istin EP 1 222 620 B1 eine gegenuber sichtbarem Licht im Wesentlichen transparente
Karte angegeben, die mindestens eine transparente oder transluzente Kartenoberflache aufweist und die ein
durch ein Kartenlesegerat erkennbares im Infrarot-Bereich absorbierendes Material, das gegenuber sichtba-
rem Licht transparent ist, enthalt, so dass ein Aktivierungssensor in dem Kartenlesegerat unabhangig davon,
welcher Stelle der Sensor der Kartenoberflache gegentiber steht, aktiviert wird. Die Infrarotmaterialien kdnnen
beispielsweise mit einem Druckverfahren auf die Kartenoberflache aufgebracht werden.

[0008] Ferneristin WO 02/45008 A2 eine nicht opake Plastikkarte beschrieben, die ebenso wie im Falle der

EP 1 222 620 B1 eine Infrarot absorbierende Schicht enthalt. Auch in US 7,070,112 B2 ist eine transparente
Karte angegeben.
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[0009] Zur Kodierung von Daten in einer Karte ist in US-Patent Nr. 3,536,894 angegeben, dass Lécher in eine
innere Schicht der Karte eingestanzt werden, durch die Infrarot-Strahlung hindurchtreten kann. Hierzu kann
beispielsweise eine zwar flr sichtbare Strahlung durchlassige, fir Infrarot-Strahlung aber undurchlassige diin-
ne Cellophanfolie verwendet werden. Das Muster der Locher entspricht einer Information.

[0010] In US-Patent Nr. 3,836,754 ist weiterhin ein transluzente Karte beschrieben, die beispielsweise zum
Offnen von Toren verwendet wird. Diese Karte enthalt in einer inneren Folie bestimmte Bereiche, in denen die
Durchlassigkeit fur Licht verschieden ist von der Durchlassigkeit fir Licht in einem anderen Bereich. Hierzu
kdnnen in der inneren Folie Lécher gestanzt sein, oder auf der inneren Folie kénnen dunkle Flecken aus Druck-
tinte angebracht sein. Die Position der Locher bzw. Flecke kodiert fir eine Information.

[0011] Allerdings hat sich fur den Fall von Léchern in einer inneren Folie herausgestellt, dass sich diese L6-
cher in der laminierten Karte auf der Aul3enseite abbilden, da die Bereiche, in denen sich die Lécher befinden,
beim Laminieren einfallen. Dies stellt jedoch einen gravierenden Nachteil fir das asthetische Erscheinungsbild
der Karte dar.

[0012] Hochwertige kartenférmige Datentrager bestehen heutzutage insbesondere aus Polycarbonat. Eine
Personalisierung und/oder Individualisierung von Karten auf Polycarbonatbasis findet typischerweise durch
Lasergravur statt. Dabei wird ein Laserstrahl in das Material fokussiert und tUber das Material geflihrt. Der La-
serstrahl erzeugt dabei im Inneren durch Pyrolyse Schwarzungen, die je nach Laserintensitat und Dauer an
den jeweiligen Stellen unterschiedlich intensiv sind. Somit kann ein Bild oder eine andere Graphik oder auch
ein Schriftzug oder eine Zahlen- und/oder Buchstabenkombination erzeugt werden.

[0013] Allerdings ist es mit diesem Verfahren nicht moglich, farbige Bilder oder Graphiken sowie Schrift- oder
Zahlensequenzen zu erzeugen, sondern lediglich schwarz/wei3e Darstellungen. Allenfalls ist es in gewissem
Umfange auch mdéglich, Grau-Téne/-Stufen zu erzeugen. Daher hat es nicht an weiteren Versuchen gefehlt,
farbige Darstellungen mittels Drucktechniken in den Karten herzustellen. Allerdings hat sich dies als problema-
tisch herausgestellt, da die verwendbaren Drucktinten fir die Gestaltung der Karten nicht ausreichend geeig-
net sind. Denn ein auf einer Polymerfolie hergestellter Farbdruck fiihrt bei nachfolgendem Zusammenfligen,
beispielsweise Laminieren, dieser Folie mit weiteren Folien bei innen liegendem Druck mitunter dazu, dass der
so hergestellte laminierte oder anderweitig zusammengefligte Folienstapel durch Manipulationen in der Lage
des Verbundes, in der die Druckschicht angeordnet ist, moglicherweise wieder delaminiert oder gespalten wer-
den kann. Je nach Beschaffenheit der Tinte zeigen sich Inkompatibilitdten, die sich in Form mangelnder Adha-
sion bemerkbar machen. Insbesondere Wasserbasierte Tinten kdnnen von Lagen (Schichten), die aus unter-
schiedlichen Polymeren bestehen kdénnen, beispielsweise Polyolefinen, Polyestern, Polycarbonaten, einfach
abgekratzt werden und somit bereits vor dem Fligen Probleme bereiten. Eine derartige Schwachstelle in dem
Sicherheits- und/oder Wertdokument ist jedoch nicht akzeptabel, da dadurch eine Falschung oder Verfal-
schung des Dokuments erleichtert wird.

Technisches Problem der Erfindung

[0014] Von daher liegt der vorliegenden Erfindung zunachst das Problem zugrunde, dass ein Schichtverbund
mit personalisierten und/oder individualisierten Merkmalen, die drucktechnisch hergestellt worden sind, durch
unbefugte Manipulationen méglicherweise delaminiert oder gespalten werden kann, so dass es winschens-
wert ist, ein Verfahren zu finden, mit dem dies sicher verhindert wird.

[0015] Auflerdem hat es in der Vergangenheit nicht an Versuchen gefehlt, Verfahren zu finden, die geeignet
sind, neuartige Sicherheitsmerkmale zu schaffen, die in einem Polymerschichtverbund, vor allem auf Polycar-
bonatbasis, enthalten sind. Daher liegt der vorliegenden Erfindung die weitere Aufgabe zugrunde, neuartige
Sicherheitsmerkmale fir Sicherheits- und/oder Wertdokumente zu finden, deren Falschung oder Verfalschung
praktisch ausgeschlossen ist.

Kurze Beschreibung der Erfindung

[0016] Soweit in der Erfindungsbeschreibung und in den Anspriichen der Begriff ,Muster" verwendet wird, ist
darunter eine aufirgendeine Art und Weise strukturierte Druckwiedergabe zu verstehen, die eine personalisier-
te und/oder individualisierte Information oder auch eine nicht personalisierte und/oder nicht individualisierte In-
formation darstellt. Als strukturierte Druckwiedergabe einer nicht personalisierten und/oder nicht individuali-
sierten Information kommen u. a. regelmaflige Muster, beispielsweise eine Hintergrundrasterung, Guillochen,
oder auch Zeichen, insbesondere alphanumerische Zeichen, oder auch ein eindimensionaler oder zweidimen-
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sionaler Barcode oder ein Emblem, Logo, Wappen, Hoheitszeichen oder Siegel in Betracht.

[0017] Soweit in der Erfindungsbeschreibung und in den Anspriichen der Begriff ,personalisiert" verwendet
wird, ist darunter eine Information zu verstehen, die sich auf eine Person bezieht, etwa den Besitzer des Da-
tentragers. Dieser Begriff soll der Vereinfachung halber nachfolgend und in den Anspriichen jedoch auch den
Begriff ,individualisiert" einschliel’en. Letzterer bezieht sich auf Informationen, die einer bestimmten Einrich-
tung, wie beispielsweise einem Kraftfahrzeug, einem Bankkonto oder einem Wertpapier, zugeordnet sind.

[0018] Soweitin der Erfindungsbeschreibung und in den Anspriichen der Begriff ,flachiger Druckbereich" ver-
wendet wird, ist darunter ein Oberflachenbereich auf einer Polymerschicht zu verstehen, der von einer Druck-
schicht bedeckt ist und zwar so, dass die Drucktinte bzw. -farbe ohne darin liegende freie Druckbereiche auf-
getragen ist. Dies bedeutet, dass sich, abgesehen von Farbwechseln oder Dichtewechseln beim Druckauftrag,
zumindest bei Betrachtung mit bloRem Auge, keine Strukturen in der Druckschicht erkennen lassen. D. h. die
Drucktinte bzw. -farbe ist vollflachig auf die Oberflache aufgedruckt. Bei Rasterdrucktechniken sind die Raster-
punkte an allen Rasterstellen vorhanden.

[0019] Soweit in der Beschreibung und in den Anspriichen der Begriff ,digitales Druckverfahren" verwendet
wird, ist darunter ein Druckverfahren zu verstehen, bei dem die zur Bilderzeugung erforderlichen Daten digital
erstellt und zum Drucken unmittelbar, wie beim Tintenstrahl-Druckverfahren, oder mittelbar, wie bei einem xe-
rographischen Druckverfahren, zur Herstellung des Druckbildes verwendet werden, ohne dass eine explizite
Druckform benétigt wird. Es handelt sich hierbei um ein Non-Impact-Printing-Verfahren, d. h. ein Verfahren, bei
dem keine feste Druckform (ein Druckzylinder oder ein Stempel) verwendet wird.

[0020] Zur Erzeugung neuartiger falschungs- und verfalschungssicherer Sicherheitsmerkmale wird erfin-
dungsgemal ein Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument, beispielsweise fir einen
Reisepass, Personalausweis, Fuhrerschein, eine ID-Karte, Kreditkarte, Bankkarte, Barzahlungskarte, Kunden-
karte oder Visakarte, vorgeschlagen, der mindestens zwei stoffschliissig miteinander verbundene Polymer-
schichten aufweist. Das Format dieser Dokumente ist vorzugsweise ID-1, ID-2 oder ID-3. In und/oder auf dem
Verbund befindet sich mindestens eine mit einer im sichtbaren Bereich absorbierenden Druckschicht bedruck-
te Oberflache auf einer Polymerschicht des Verbundes. Die absorbierende Druckschicht bildet mindestens ei-
nen Druckbereich, wobei alle Druckbereiche auf dieser Oberflache der Polymerschicht zusammen einen Fla-
chenanteil von mindestens 50% und héchstens 95% der Oberflache haben. Die Bezugsgrofie fir den Flachen-
anteil bildet also die gesamte Oberflache einer Seite einer Polymerschicht.

[0021] Ein derartiger Polymerschichtverbund wird erfindungsgemaf unter Anwendung folgender Verfahrens-
schritte hergestellt: (a) Bereitstellen von mindestens zwei Polymerschichten; (b) Bedrucken mindestens einer
Oberflache auf einer der Polymerschichten mit mindestens einer im sichtbaren Bereich absorbierenden Druck-
schicht, wobei die absorbierende Druckschicht mindestens einen Druckbereich bildet, wobei alle Druckberei-
che auf dieser Oberflache der Polymerschicht zusammen einen Flachenanteil von mindestens 50% und
hdchstens 95% haben; und (c) Stapeln und stoffschlissiges Verbinden der Polymerschichten.

[0022] Vorzugsweise bilden die Druckbereiche auf der bedruckten Oberflache mindestens einen zusammen-
hangenden flachigen Druckbereich, gegebenenfalls zwei, drei, vier, funf, sechs oder n zusammenhangende
Druckbereiche, wobei n eine ganze Zahl von 7 bis beispielsweise 100 ist.

[0023] Ausgangspunkt der vorliegenden Erfindung ist die Erkenntnis, dass neuartige Sicherheitsmerkmale in
Sicherheits- und/oder Wertdokumenten erzeugt werden kdnnen, wenn eine innen liegende Oberflache in ei-
nem Sicherheits- und/oder Wertdokument mit einem relativ gro3en Flachenanteil an der Gesamtoberflache ge-
druckt wird, ohne dass dieses Dokument delaminiert oder gespalten werden kann. Es hat sich namlich heraus-
gestellt, dass ein Sicherheits- und/oder Wertdokument, bei dem auf einer innen liegenden Lage eine Druck-
schicht aufgebracht ist, leicht delaminiert oder gespalten werden kann, weil die Druckschicht wie eine Trenn-
schicht wirkt. Derartige Dokumente kénnen daher auch relativ leicht gefalscht oder verfalscht werden. Insbe-
sondere dann, wenn die Druckschicht mindestens einen zusammenhangenden flachigen Druckbereich bildet,
kann dieser Nachteil auftreten. Die Bildung von Mustern durch eine insbesondere zusammenhangende flachi-
ge Druckbereiche bildende Druckschicht stellt ein Sicherheitsmerkmal dar. ErfindungsgemafR kann ein Fla-
chenanteil des Druckes von mindestens 50%, bevorzugt mindestens 60%, weiter bevorzugt mindestens 65%,
noch weiter bevorzugt mindestens 70% und am meisten bevorzugt mindestens 75%, vorgesehen sein.

[0024] Um auch von aufien, ohne dass das Dokument zerstért wird, erkennen zu kénnen, ob die sich im Ver-
bund befindende opake Oberflache durch eine Druckschicht gebildet ist und nicht etwa durch eine opake Po-
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lymerschicht, ist ein Flachenanteil der bedruckten Oberflache von héchstens 95%, vorzugsweise héchstens
90% und am meisten bevorzugt héchstens 85%, vorgesehen. Wiirde namlich anstelle einer Druckschicht eine
opake innen liegende Polymerschicht verwendet, so wirden die Au3enlagen an den Stellen des Schichtver-
bundes einfallen, an denen sich diese freien Bereiche, beispielsweise Ausstanzungen in der opaken Lage, be-
finden. Zwar kénnten an den Stellen, an denen sich die freien Bereiche befinden, transparente oder translu-
zente Materialien eingefligt werden, beispielsweise transparente Folienstiicke oder ein transparentes Polymer
in flussiger Form, das beispielsweise beim Laminieren aushartet. Aber auch in diesem Falle wirden sich diese
Manipulationen auf der Kartenoberflache als Unebenheiten zeigen, die durch die inhomogene Materialvertei-
lung in der Umgebung der transparenten Bereiche verursacht wirde.

[0025] Somit kann durch einen Druck auf einer innen liegenden Oberflache nach auRen erkennbar gemacht
werden, dass das Dokument erfindungsgemalf mit einer Drucktechnik hergestellt worden ist. Daher stellt die
erfindungsgemafe Gestaltung ein Sicherheitsmerkmal dar.

[0026] Somit ergeben sich Bereiche auf der nicht bedruckten Oberflache, die zusammen einen Flachenanteil
auf der Oberflache von < 50%, vorzugsweise < 40%, weiter vorzugsweise < 35%, noch weiter vorzugsweise <
30% und am meisten bevorzugt < 25% haben. Des Weiteren betragt der Gesamt-Flachenanteil dieser freien
Oberflachenbereiche > 5%, vorzugsweise > 10% und am meisten bevorzugt > 15%. Somit kann der Ge-
samt-Flachenanteil der nicht bedruckten Oberflache zwischen 5% und 50% betragen.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0027] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Verbund aus Polymerschichten, der gegebenenfalls auch
Schichten aus anderen Materialien, beispielsweise aus Pappe, Papier, Textilien, Gewebe, Gewirke, oder so
genannte Prepregs zusatzlich enthalten kann, zur Herstellung von Sicherheits- und/oder Wertdokumenten.

[0028] Grundsatzlich sind als Werkstoffe flir die Polymerschichten alle im Bereich der Sicherheits- und/oder
Wertdokumente Ublichen Werkstoffe einsetzbar. Diese Schichten sind vorzugsweise 50-300 pm dick. Die Po-
lymerschichten kénnen, gleich oder verschieden, auf Basis eines Polymerwerkstoffes aus der Gruppe, umfas-
send PC (Polycarbonat, insbesondere Eisphenol A Polycarbonat), PET (Polyethylenglykolterephthalat),
PMMA (Polymethylmethacrylat), TPU (Thermoplastische Polyurethan Elastomere), PE (Polyethylen), PP (Po-
lypropylen), PI (Polyimid oder Poly-trans-Isopren), PVC (Polyvinylchlorid) und Copolymeren solcher Polymere,
gebildet sein. Des Weiteren kdnnen koextrudierte Folien dieser Materialien eingesetzt werden. Bevorzugt ist
der Einsatz von PC-Werkstoffen, wobei beispielsweise, aber keinesfalls notwendigerweise, auch sogenannte
Nieder-T -Werkstoffe auf Polycarbonat-Basis einsetzbar sind, insbesondere fir eine Polymerschicht, auf wel-
cher eine Druckschicht aufgebracht ist, und/oder fiir eine Polymerschicht, welche mit einer Polymerschicht, die
eine Druckschicht tragt, verbunden ist, und zwar auf der Seite mit der Druckschicht. Nieder-T -Werkstoffe sind
Polymere, deren Glastemperatur unterhalb von 140°C liegt.

[0029] Die Polymerschichten kénnen gefiillt oder ungefiillt eingesetzt werden. Die gefiillten Polymerschichten
enthalten insbesondere Farbpigmente oder andere Flllstoffe. Die Polymerschichten kdnnen auch mit Farbstof-
fen gefarbt oder farblos sowie transparent, transluzent oder opak sein. Vorzugsweise sind zumindest die Po-
lymerschichten transparent, die sich oberhalb der bedruckten Oberflachen befinden.

[0030] Bevorzugtist es dabei, wenn das Grundpolymer zumindest einer der zu verbindenden Polymerschich-
ten gleiche oder verschiedene miteinander reaktive Gruppen enthalt, wobei bei einer Laminiertemperatur von
weniger als 200°C reaktive Gruppen einer ersten Polymerschicht miteinander und/oder mit reaktiven Gruppen
einer zweiten Polymerschicht reagieren. Dadurch kann die Laminiertemperatur herabgesetzt werden, ohne
dass dadurch der innige Verbund der laminierten Schichten gefahrdet wird. Dies liegt im Falle verschiedener
Polymerschichten mit reaktiven Gruppen daran, dass die verschiedenen Polymerschichten auf Grund der Re-
aktion der jeweiligen reaktiven Gruppen nicht mehr ohne weiteres delaminiert werden kénnen. Denn zwischen
den Polymerschichten findet eine reaktive Kopplung statt, gleichsam ein reaktives Laminieren. Des Weiteren
wird ermdglicht, dass wegen der niedrigeren Laminiertemperatur eine Veranderung einer farbigen Druck-
schicht, insbesondere eine Farbveranderung, verhindert wird. Vorteilhaft ist es dabei, wenn die Glastemperatur
T, der zumindest einen Polymerschicht vor der thermischen Laminierung weniger als 120°C (oder auch weni-
ger als 110°C oder weniger als 100°C) betragt, wobei die Glastemperatur dieser Polymerschicht nach der ther-
mischen Laminierung durch Reaktion reaktiver Gruppen des Grundpolymers der Polymerschicht miteinander
um zumindest 5°C, vorzugsweise zumindest 20°C, hdher als die Glastemperatur vor der thermischen Laminie-
rung ist. Hierbei erfolgt nicht nur eine reaktive Kopplung der miteinander zu laminierenden Schichten. Vielmehr
werden das Molekulargewicht und somit die Glastemperatur durch Vernetzung des Polymers innerhalb der

5/28



DE 10 2008 012 419 A1 2009.05.07

Schicht und zwischen den Schichten erhéht. Dies erschwert ein Delaminieren zusatzlich, da beispielsweise die
Drucktinten insbesondere bei einem Manipulationsversuch durch die hohen notwendigen Delaminationstem-
peraturen irreversibel beschadigt werden und das Dokument dadurch zerstort wird. Vorzugsweise betragt die
Laminiertemperatur beim Einsatz solcher Polymerwerkstoffe weniger als 180°C, besser noch weniger als
150°C. Die Auswahl der geeigneten reaktiven Gruppen ist fiir einen Fachmann auf dem Gebiet der Polymer-
chemie ohne Probleme mdglich. Beispielhafte reaktive Gruppen sind ausgewahlt aus der Gruppe, umfassend
-ON, -OCN, -NCO, -NC, -SH, -S,, -Tos, -SCN, -NCS, -H, -Epoxy (-CHOCH,), -NH,, -NN*, -NN-R, -OH, -COOH,
-CHO, -COOR, -Hal (-F, -Cl, -Br, -I), -Me-Hal (Me = zumindest zweiwertiges Metall, beispielsweise Mg),
-Si(OR),, -SiHal;, -CH=CH,, und -COR", wobei R" eine beliebige reaktive oder nicht-reaktive Gruppe sein
kann, beispielsweise H, Hal, C,-C,,-Alkyl, C,-C,;-Aryl, C,-C,,-ArAlkyl, jeweils verzweigt oder linear, gesattigt
oder ungesattigt, optional substituiert, oder korrespondierende Heterocyclen mit einem oder mehreren glei-
chen oder verschiedenen Heteroatomen N, O, oder S. Andere reaktive Gruppen sind selbstverstandlich mog-
lich. Hierzu gehdren die Reaktionspartner der Diels-Alder Reaktion oder einer Metathese.

[0031] Die reaktiven Gruppen kénnen direkt an dem Grundpolymer gebunden oder iber eine Spacergruppe
mit dem Grundpolymer verbunden sein. Als Spacergruppen kommen alle dem Fachmann fir Polymerchemie
bekannten Spacergruppen in Frage. Dabei kénnen die Spacergruppen auch Oligomere oder Polymere sein,
welche Elastizitat vermitteln, wodurch eine Bruchgefahr des Sicherheits- und/oder Wertdokuments reduziert
wird. Solche elastizitatsvermittelnden Spacergruppen sind dem Fachmann bekannt und brauchen daher hier
nicht weiter beschrieben zu werden. Lediglich beispielhaft seien Spacergruppen genannt, welche ausgewahlt
sind aus der Gruppe, umfassend -(CH,)-, -(CH,-CH,-0),-, -(SiR,-0),, -(CsH,),-, -(CsH10)s-» C4-C,-Alkylen-,
-C;-C .y Arylen-, -C,-C ., -ArAlkylen-, jeweils verzweigt oder linear, gesattigt oder ungesattigt, optional sub-
stituiert, oder korrespondierende Heterocyclen mit einem oder mehreren, gleichen oder verschiedenen Hete-
roatomen O, N, oder S, wobei n = 1 bis 20, vorzugsweise 1 bis 10. Bezliglich weiterer reaktiver Gruppen oder
Méglichkeiten der Modifikation wird auf die Literaturstelle "Ullmann"s Encyclopaedia of Industrial Chemistry",
Wiley Verlag, elektronische Ausgabe 2006, verwiesen. Der Begriff des Grundpolymers bezeichnet im Rahmen
der vorstehenden Ausflhrungen eine Polymerstruktur, welche keine unter den eingesetzten Laminierbedin-
gungen reaktiven Gruppen tragt. Es kann sich dabei um Homopolymere oder Copolymere handeln. Gegenu-
ber den genannten Polymeren sind auch modifizierte Polymere umfasst.

[0032] Die vorliegende Erfindung dient zur Herstellung von Sicherheitsmerkmalen in Sicherheits- und/oder
Wertdokumenten. Vorzugsweise befinden sich auf der mit der Druckschicht versehenen Oberflache, auf der
der Flachenanteil der Druckschicht von 50 bis 95% betragen kann, freie Oberflachenbereiche, in denen die
Oberflache nicht bedruckt ist und die in Form von Fenstern gebildet sind. Derartige Fenster kénnen eine belie-
bige Form ausweisen und beispielsweise rechteckig oder quadratisch sein. Weiterhin kann der Rand der be-
druckten Oberflache auf der Polymerschicht, beispielsweise ein schmaler Rand von wenigen Millimetern Brei-
te, vorzugsweise 0,5-5 mm Breite, weiter bevorzugt 1-3 mm Breite, einen freien Oberflachenbereich bilden, in
dem die Oberflache nicht bedruckt ist. Weiterhin kdnnen sich auf der bedruckten Oberflache auf der Polymer-
schicht freie Oberflachenbereiche befinden, in denen die Oberflache nicht bedruckt ist und die gemeinsam eine
Information bilden, beispielsweise eine personalisierte Information. Ganz besonders bevorzugt kann es sich
bei dieser personalisierten Information um ein Passbild handeln. Des Weiteren kdnnen sich auf der bedruckten
Oberflache auf der Polymerschicht freie Oberflachenbereiche befinden, in denen die Oberflache nicht bedruckt
ist und die gemeinsam mindestens ein Muster, etwa ein Emblem, Wappen, Hoheitszeichen, Logo oder Siegel,
bilden. Somit gibt es eine Vielzahl von mdglichen Varianten fur die Formgebung der freien Oberflachenberei-
che, sofern die oben genannte Flachenanteilsbedingung erfiillt ist.

[0033] Denkbar sind natlrlich auch andere Ausfuhrungsformen, beispielsweise regelmaflige Hintergrund-
muster, mit denen die freien Oberflachenbereiche strukturiert sind.

[0034] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist nicht nur eine bedruckte Oberflache mit dem
erfindungsgemafen Flachenanteil vorgesehen, sondern es sind zwei derartige bedruckte Oberflachen vorge-
sehen, beispielsweise die beiden Oberflachen einer Polymerschicht. Die beiden Oberflachen kénnen ganz be-
sonders bevorzugt in denselben Oberflachenbereichen bedruckt sein, so dass die Opazitat an den bedruckten
Stellen hoher ist als dann, wenn nur eine Oberflache bedruckt ware.

[0035] Die bedruckte Oberflache auf einer Polymerschicht in dem Schichtverbund kann mit verschiedenen
anderen Sicherheitsmerkmalen kombiniert werden:

In einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung befinden sich auf der bedruckten Oberflache auf
der Polymerschicht freie Oberflachenbereiche, in denen die Oberflache mit Ausnahme von Informationen nicht
bedruckt ist. D. h., die Oberflache wird so bedruckt, dass sich in den freien Oberflachenbereichen Informatio-
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nen befinden. In den ansonsten unbedruckten Oberflachenbereichen werden somit zusatzlich Informationen
gedruckt. Soweit hier ein Flachenanteil der bedruckten Flache der Oberflache der Polymerschicht angegeben
ist, bezieht sich dieser Flachenanteil auf alle bedruckten Flachenanteile, einschlielich der auf dem Rand oder
in anderen freien Oberflachenbereichen gedruckten Informationen.

[0036] Ganz besonders bevorzugt ist es, wenn eine der Informationen, die in einem oder mehreren ansonsten
freien Oberflachenbereichen gedruckt sind, ein Passbild ist. Anstelle eines Passbildes kann natirlich auch ir-
gendeine andere Information in den Oberflachenbereichen gedruckt sein, beispielsweise eine andere perso-
nalisierte Information. Weiter bevorzugt ist es, wenn der Oberflachenbereich in Form eines Fensters gebildet
ist und das Fenster die AuRenkontur der Informationen, vorzugsweise eines Passbildes, hat. Statt ein Passbild
in ein Fenster einzupassen, kann natirlich auch eine andere Information oder ein Muster eingepasst werden,
beispielsweise ein Emblem, Wappen, Siegel, Hoheitszeichen, ein Radcode, der personalisierte Information
tragt, oder ein Logo, oder auch eine Zeichenfolge, beispielsweise eine alphanumerische Zeichenfolge.

[0037] In dieser ersten Ausflihrungsform befindet sich die Information, die ebenfalls ein Sicherheitsmerkmal
darstellt, auf der Oberflache, die gemaR der erfindungsgemafen Flachenanteilsbedingung und zwar vorzugs-
weise zusammenhangend flachig bedruckt ist. Diese Information kann insbesondere in einem Fenster ge-
druckt sein. Anstelle eines Druckes in einem Fenster kann naturlich auch ein Druck auf dem Rand der Ober-
flache, der einen freien Oberflachenbereich bildet, erzeugt werden.

[0038] In einer zweiten bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung befindet sich die bedruckte Oberflache
auf einer ersten Polymerschicht. Ferner befindet sich auf mindestens einer zweiten und/oder auf weiteren Po-
lymerschichten mindestens eine Information. Diese Information befindet sich auf der zweiten und/oder diesen
weiteren Schichten in jeweils einem Oberflachenbereich. Diese Oberflachenbereiche sind zu dem freien Ober-
flachenbereich auf der bedruckten Oberflache vorzugsweise passergenau angeordnet, so dass die Information
durch den freien Oberflachenbereich auf der ersten Polymerschicht sichtbar ist.

[0039] Die Information auf der ersten, der mindestens einen zweiten und/oder den weiteren Polymerschichten
kann beispielsweise wiederum eine personalisierte Information sein, beispielsweise ein Passbild. Anstelle ei-
nes Passbildes kann natirlich auch ein Muster, beispielsweise ein Hoheitszeichen, vorgesehen sein.

[0040] Somit befindet sich die ein weiteres Sicherheitsmerkmal bildende Information in dieser zweiten Aus-
fuhrungsform auf einer Polymerschicht oder auch auf mehreren Polymerschichten, die von der Polymerschicht
verschieden ist/sind, auf der sich die Oberflache befindet, die der Flachenanteilsbedingung gemaR der Erfin-
dung genigt. Insofern ist diese Ausflihrungsform von der ersten Ausfiihrungsform verschieden, denn geman
letzterer Ausfiihrungsform befindet sich die Information nicht auf der bedruckten, sondern auf einer oder meh-
reren anderen Oberflachen.

[0041] In einer besonders bevorzugten Variante der zweiten Ausflihrungsform kann das Fenster in der Druck-
schicht auf der bedruckten Oberflache die Aufdenkontur des Passbildes haben, das auf der mindestens einen
zweiten und/oder auf weiteren Polymerschichten gedruckt ist. Dadurch kann das sich beispielsweise hinter die-
sem Fenster befindende Passbild durch den exakt angepassten Rahmen des Fensters betrachtet werden.

[0042] Alternativ kann eine der Informationen, die sich auf mindestens einer zweiten und/oder auf weiteren
Polymerschichten befindet, in Form von Zeichen, insbesondere alphanumerischen Zeichen, oder eines Bar-
codes vorliegen.

[0043] In einer Kombination der ersten und der zweiten bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung befindet
sich die bedruckte Oberflache, die der Flachenanteilsbedingung gemaf der Erfindung genigt, auf einer ersten
Polymerschicht. Ein Passbild oder eine andere personalisierte und nicht personalisierte Information ist in ei-
nem Oberflachenbereich auf Oberflachen auf der ersten und einer zweiten und gegebenenfalls zusatzlich auf
weiteren Polymerschichten erzeugt. Die das Passbild oder die andere Information enthaltenden Oberflachen-
bereiche auf der ersten, zweiten und gegebenenfalls weiteren Polymerschichten sind zu dem freien Oberfla-
chenbereich auf der bedruckten Oberflaiche passergenau angeordnet. Somit kann die Information, beispiels-
weise das Passbild, sowohl auf derselben Polymerschicht angeordnet sein wie die Druckschicht mit dem ho-
hen Flachenanteil als auch auf weiteren, vorzugsweise benachbarten, Polymerschichten.

[0044] Die Auftrennung der Information auf mehrere Oberflachen auf verschiedenen Polymerschichten kann

beispielsweise durch die Bildung verschiedener Farbausziige oder auch unterschiedlicher Anteile der Informa-
tion auf die verschiedenen Oberflachen realisiert werden. Beispielsweise kann ein Passbild in mehrere Teilbil-

7/28



DE 10 2008 012 419 A1 2009.05.07

der zerlegt werden, die Ebenen einer dreidimensionalen Darstellung des Ursprungsbildes entsprechen. Diese
Teilbilder werden dann in den unterschiedlichen Ebenen abgebildet und erzeugen auf diese Weise einen plas-
tischen Eindruck des Bildes.

[0045] Falls die Information, beispielsweise eine personalisierte Information, insbesondere ein Passbild, aus
einer farbigen Darstellung besteht, kdnnen Farbausziige der Information erzeugt werden. Diese Farbausziige
werden dann auf verschiedenen Polymerschichten passergenau zueinander gedruckt. Derartige Farbausziige
sind bekannt und richten sich nach den bekannten Farbschemata, beispielsweise nach dem CMYK- und dem
RGB-Farbraum. Die einzelnen Farbausziige kénnen, wie zuvor angegeben, auf unterschiedliche Oberflachen
im Schichtverbund gedruckt werden. Vorzugsweise werden diese Farbauszige in einer Art und Weise auf die
Oberflachen gedruckt, dass sie beim Zusammenfugen und Verbinden der Polymerlagen passergenau zuein-
ander liegen.

[0046] Zur weiteren Einfuhrung eines Sicherheitsmerkmals kann dann, wenn die Information, beispielsweise
das Passbild, einen Schwarzanteil im Farbauszug aufweist, dieser Schwarzanteil nicht durch einen Druck son-
dern vielmehr durch Lasergravur hergestellt werden oder auch durch eine Kombination von Druck und Laser-
gravur. In letzterem Falle werden die grauen und schwarzen Bildpunkte der graphischen Gestaltung des Pass-
bildes oder der anderen Information nachgearbeitet. Durch den Schwarzanteil wird eine asthetisch anspre-
chendere Darstellung erreicht. Durch die Lasergravur wird eine Falschung oder Verfalschung wesentlich er-
schwert oder sogar unmoglich gemacht. Bei der Lasergravur enthalt mindestens eine der Polymerschichten,
auf der der Schwarzanteil gebildet werden soll, Laserinitiatoren. Der Schwarzanteil wird dann in diesen Poly-
merschichten mit einem Graustufenlaser gebildet. Hierzu wird ein Laserstrahl mit geeigneter Wellenlange und
Intensitat auf die Bereiche auf dem Dokument gerichtet, in denen die Schwarzanteile gebildet werden sollen.
Dadurch wird eine Pyrolyse des Polymermaterials herbeigefiihrt, die zu der gewtinschten Schwarzung flihrt.
Die zur Schwarzung fihrende Materialveranderung kann sowohl innerhalb der Druckschicht (d. h. innerhalb
von Druckpixeln) als auch Uber oder unter der Druckschicht im polymeren Material herbeigefiihrt werden. Als
Laser wird hierzu vorzugsweise ein Nd:YAG-Laser (1064 nm) verwendet, der die Grau- bzw. Schwarzwerte der
graphischen Gestaltung (des Passbildes) erzeugt oder nacharbeitet. Grundsatzlich kann fiir die Lasergravur
jede geeignete Strahlungsquelle mit einer Wellenldnge im Bereich von 150-10600 nm, insbesondere
150-1100 nm, eingesetzt werden. Alternative Strahlungsquellen zu einem Nd:YAG-Laser sind beispielsweise
CO,-Laser und gepulste UV-Laser (Excimer-Laser). Die Energiedichte liegt im Allgemeinen in einem Bereich
von 0,3 mJ/cm?-50 J/cm?, insbesondere in einem Bereich von 0,3 mJ/cm?-10 J/cm?.

[0047] Die lasersensitive Komponente (Laserinitiatoren) ist vorzugsweise ein Polymer, das durch Laserein-
wirkung lokal pyrolysiert wird. Die betreffende Polymerschicht kann aus einem solchen Polymer bestehen,
und/oder die lasersensitive Komponente kann ein lasersensitives Pigment sein, das in der Polymerschicht ver-
teilt ist. Lasersensitive Pigmente kénnen beispielsweise aus organischen Polymeren gebildet sein, welche eine
hohe Absorption der Laserstrahlung aufweisen. Derartige Materialien sind auf dem Gebiet bekannt.

[0048] In einer bevorzugten Variante dieser Ausfiihrungsform wird das Passbild auf einer au3eren Oberflache
des Polymerschichtverbundes angebracht, so dass es nach dem Laminieren des Verbundes mit einer Over-
layfolie im Verbund innen liegt. In diesem Falle kann das Passbild auf einer transluzenten Folie angeordnet
sein, die die Laserinitiatoren zur Bildung oder Verstarkung des Schwarzanteiles des Passbildes enthalten
kann. Die Overlayfolie ist vorzugsweise transparent. Unterschiedliche Farbausziige des Passbildes kénnen
beispielsweise sowohl auf einer auReren Oberflache des Polymerschichtverbundes als auch auf der Innensei-
te der Overlayfolie oder nur auf der auReren Oberflache des Verbundes oder nur auf der Innenseite der Over-
layfolie angeordnet sein. Weitere Farbausziige kénnen auch auf im Verbund weiter innen liegenden Oberfla-
chen gedruckt sein.

[0049] In einer dritten bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung befinden sich auf der bedruckten Oberfla-
che auf einer ersten Polymerschicht mindestens ein freier Oberflachenbereich, der in Form eines Fensters ge-
bildet ist, und auf der ersten Polymerschicht oder auf einer zweiten Polymerschicht in einem Oberflachenbe-
reich, der zu dem Fenster auf der ersten Polymerschicht passergenau angeordnet ist, ein Anzeigeelement, bei-
spielsweise ein LCD-Display. In dieser Ausfiihrungsform kann eine elektronische Schaltung, die zur Ansteue-
rung des Anzeigeelements dient, unter einer zusammenhangend flachigen Druckschicht verborgen werden.
Damit diese Schaltung auch von der Rickseite der Karte aus nicht sichtbar ist, kann eine dritte Oberflache,
etwa die Riickseite der zweiten Polymerschicht oder eine Oberflache auf einer dritten Polymerschicht auf der
von der ersten Polymerschicht abgewandten Seite der zweiten Polymerschicht, vollflachig mit einer opaken
Farbe bedruckt sein, oder die zweite Polymerschicht oder die dritte Polymerschicht ist selbst opak.

8/28



DE 10 2008 012 419 A1 2009.05.07

[0050] Grundsatzlich kann fiir derartige Konstruktionen des Sicherheits- und/oder Wertdokuments ein Poly-
merschichtverbund vorgesehen werden, der mindestens zwei Polymerschichten mit bedruckten Oberflachen
enthalt, auf denen zusammenhangende flachige Druckbereiche gebildet sind, die jeweils mindestens 50% der
bedruckten Oberflache bedecken. In diesem Falle kann namlich zwischen den beiden Oberflachen eine elek-
trische Schaltung vorgesehen sein, die beispielsweise mindestens einen Computerchip sowie eine Antennen-
schaltung (eingebettet oder einlaminiert) umfasst. Derartige elektrische Schaltungen sind fir die berihrungs-
lose Uberlragung von Information von und zu dem Chip im Bereich der Radiofrequenz geeignet (RFID). Fir
derartige Anwendungen ist normalerweise kein Anzeigeelement vorgesehen. Die Datenubertragung von und
zu dem Chip dient beispielsweise der Identifikation der Person oder einer Einrichtung oder zum Austausch von
Daten. Falls ein Fenster in mindestens einer der Druckschichten auf den Polymerschichten des Verbundes vor-
gesehen ist, kann dieses beispielsweise zur Aufnahme eines Passbildes oder irgendeiner anderen Information
dienen oder lediglich als Sicherheitsmerkmal per se.

[0051] In einer vierten bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung befindet sich auf der bedruckten Oberfla-
che einer ersten Polymerschicht mindestens ein freier Oberflachenbereich, der in Form eines Fensters gebildet
ist, und die erste Polymerschicht oder eine zweite Polymerschicht ist zumindest in einem Oberflachenbereich,
der zu dem Fenster auf der ersten Polymerschicht passergenau angeordnet ist, als Polarisationsfilter ausge-
bildet. Derartige Polarisationsfilter sind dem Fachmann bekannt, und die entsprechenden Materialien sind u.
a. auch als Folien verfiigbar. Sind alle Polymerschichten, die sich in dem fertig laminierten Schichtverbund hin-
ter und vor dem Polarisationsfilter befinden, einschliellich der ersten Polymerschicht, wenn diese nicht den
Polarisationsfilter bildet, transparent, so ist ein hinter diesem Fenster angeordneter Gegenstand verfremdet
sichtbar. Auch dies stellt ein weiteres Sicherheitsmerkmal dar.

[0052] In einer flnften Ausfiihrungsform der Erfindung befinden sich auf der bedruckten Oberflache einer ers-
ten Polymerschicht ein freier Oberflachenbereich, der in Form eines Fensters ausgebildet ist, und auf einer
zweiten Polymerschicht auf der einen Seite der ersten Polymerschicht im Schichtverbund ein erstes Teilbild
und auf einer dritten Polymerschicht auf der anderen Seite der ersten Polymerschicht im Schichtverbund ein
zweites Teilbild. Diese Teilbilder befinden sich in Oberflachenbereichen, die zu dem Fenster passergenau an-
geordnet sind, wobei das erste Teilbild und das zweite Teilbild zusammen ein Gesamtbild ergeben. Ein derar-
tiger Durchlichtpasser stellt ebenfalls ein Sicherheitsmerkmal dar. Beispielsweise kann das Gesamtbild ein al-
phanumerisches Zeichen sein. Der freie Bereich der ersten Polymerschicht ist bevorzugt transluzent ausgebil-
det. Auf diese Weise ergibt sich ein Durchlichtpasser, der bei einfacher Draufsicht auf das Dokument nur je-
weils das Teilsymbol, und nur bei Betrachtung im Gegenlicht das Gesamtsymbol zeigt.

[0053] Weiterhin ist es natlirlich moglich, das transluzente Fenster nicht zwischen die beiden Teilbilder zu
platzieren. Stattdessen ist es z. B. mdglich, ein transparentes Fenster auf einer Seite des Durchlichtpassers
zu platzieren, und die beiden Teilbilder des Gesamtbildes befinden sich auf ein und derselben Seite vom Fens-
ter, wiederum getrennt durch eine transluzente Folie. Die Teilbilder kdnnen sich auf derselben transluzenten
Folie befinden, indem die Vorder- und Riickseite bedruckt wird, oder auf verschiedenen Folien, zum Beispiel
ein Teilbild auf der transluzenten, ein anderes auf einer transparenten Folie, oder beide Teilbilder auf jeweils
einer transparenten Folie, getrennt durch eine transluzente Folie.

[0054] Die Ausbildung eines solchen Durchlichtpassers bietet den Vorteil, dass sich ein solches Element, das
immer eine transluzente Folie bendtigt, auf einem Dokument mit Inlay, bestehend z. B. aus Chip und Antenne,
platzieren Iasst. Im Stand der Technik sind diese beiden Eigenschaften nicht miteinander kombinierbar, wenn
man den Chip und die Antenne im Durchlicht nicht sichtbar machen mdchte. Denn daflr wird eine strikt opake
Schicht bendtigt, die das Inlay bildet oder es bedeckt. Ein wie oben beschriebener Durchsichtspasser kann
also so gebildet werden, dass eine transparente oder transluzente Folie opak bedruckt wird und die translu-
zente Folie an einer Stelle gebildet wird, an der sich weder Chip noch Antenne befinden.

[0055] Somit kann auch vorgesehen sein dass sich auf der bedruckten Oberflache einer ersten Polymer-
schicht ein freier Oberflachenbereich befindet, der in Form eines Fensters ausgebildet ist, und dass sich auf
einer ersten Oberflache im Schichtverbund ein erstes Teilbild und auf einer zweiten Oberflache im Schichtver-
bund ein zweites Teilbild in Oberflachenbereichen befinden, die zu dem Fenster passgenau angeordnet sind,
wobei das erste Teilbild und das zweite Teilbild zusammen ein Gesamtbild ergeben und wobei sich zwischen
der ersten Oberflache und der zweiten Oberflache mindestens eine transluzente Polymerschicht befindet.

[0056] Es ist natlirlich auch mdéglich, Durchsichtspasser individualisiert und/oder personalisiert zu gestalten.

Eine Ausfihrungsform besteht darin, dass ein statisches, flachiges, mindestens einfarbiges Muster auf eine
Folie gedruckt wird. Dieses Muster wird von zwei transluzenten Folien eingeschlossen. Die Bedruckung kann
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auf einer Innenseite einer dieser transluzenten Folien erfolgt sein oder auf einer dritten Folie, die sich zwischen
diesen beiden Folien befindet. Auf diesen transluzenten Folien, direkt oder in einer Schicht dartiber, befindet
sich jeweils ein individualisiertes Fenster, der Rest ist opak. Im Durchlicht sieht man den ,Durchschnitt", also
die gemeinsamen freien Bestandteile des Fensters. Auf diese Weise lassen sich z. B. Initialien oder ahnliches
einbringen.

[0057] Eine weitere Ausfliihrungsform sieht vor, dass das erste Fenster auf der einen Seite aus einer freien,
z. B. rechteckigen oder quadratischen Form, sowie daneben einem Buchstaben, der einen Teil der Initialien
des Dokumenteninhabers darstellt, besteht. Das zweite Fenster auf der anderen Seite besteht ebenfalls aus
einer rechteckigen oder quadratischen Form, sowie daneben einem Buchstaben, der den zweiten Teil der Ini-
tialien des Dokumenteninhabers darstellt. Dabei ist das zweite Rechteck/Quadrat im zweiten Fenster so plat-
ziert, das es sich Uber dem Buchstaben des ersten Fensters befindet. Das erste Rechteck/Quadrat im ersten
Fenster ist so platziert, dass es sich Uiber dem zweiten Buchstaben der Initialien im zweiten Fenster befindet.
Zwischen diesen beiden Fenstern befindet sich mindestens eine transluzente Folie, die zum Beispiel so wie im
ersten Fall als Folienverbund (transluzente Folien schlieRen eine bedruckte Schicht ein) ausgepragt sein kann.
Es ist aber auch mdglich, dass nur eine transluzente Folie verwendet wird, die beidseitig mit einem mindestens
einfarbigen Muster bedruckt ist, und zwar derart, dass die Bedruckung auf jeder Seite nur dort erfolgt, wo spa-
ter ein Buchstabenfeld, nicht also das Rechteck/Quadrat, auf dieser Seite vorgesehen ist. Im Falle von ,Erika
Mustermann" mit den Initialien ,EM" wiirde man also auf einer Seite eine Bedruckung im Feld des ,E" vorneh-
men, auf der anderen Seite im Feld des ,M". Durch die darliberliegenden Fenster sieht man in Draufsicht im
Dokument von der einen Seite das ,E", von der anderen Seite das ,M", und erst im Durchlicht erkennt man von
einer Seite die Initialien ,EM", und von der anderen Seite ebenfalls, nur spiegelverkehrt.

[0058] Grundsatzlich ist es in weiteren Ausfihrungsformen der Erfindung natirlich auch méglich, andere Si-
cherheitsmerkmale beispielsweise mit einem Fenster zu kombinieren, das auf einer Oberflache auf einer der
Polymerschichten des Verbundes durch ansonsten ganzflachigen Druck auf dieser Oberflache gebildet wird.
Beispielsweise kann ein Hologramm oder ein Kippbild auf der AufRenseite des Sicherheits- oder Wertdoku-
ments gebildet werden und auf einer innen liegenden Oberflache einer Polymerschicht des Verbundes ein
Fenster, das zu dem Bereich des Hologramms bzw. Kippbildes passergenau angeordnet ist.

[0059] Aufdiese Weise gelingt auch eine einfache Individualisierung eines Hologramms. Dazu kann zum Bei-
spiel ein Volumenhologramm als einfaches Hologramm einer Mattscheibe ausgebildet sein, wie es zum Bei-
spiel in EP 0 896 260 A beschrieben ist. Die Einbringung kann zum Beispiel gemafl WO 2005/091085 A erfol-
gen. Die Individualisierung erfolgt Uber eine individuelle Bedruckung einer Folie, die sich darliber befindet, und
mit einem individuellen Fenster bedruckt ist. Es versteht sich von selbst, dass statt des Hologramms einer Matt-
scheibe jedes beliebige andere Hologramm, Kinegramm, Zero-Order-Grating usw. verwendbar ist. Generell
kann diese Individualisierungsfunktion auch fir beliebige andere Sicherheitsmerkmale, wie Lumineszenzen
(Fluoreszenz, Phosphoreszenz, Up-Conversion), photochrome Farben, thermochrome Farben, Mikroschriften
usw. verwendet werden, d. h., das ganze Spektrum aus optischen Merkmalen, Strukturmerkmalen oder Sub-
stanzmerkmalen, die durch das Fenster detektiert werden, mit dem bloRen Auge, mit maschinellen Hilfsmitteln
und bloflem Auge, oder komplett maschinell.

[0060] In einer sechsten bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung sind die Konturen der freien Oberfla-
chenbereiche oder lediglich eines freien Oberflachenbereiches oder lediglich einiger freier Oberflachenberei-
che durch eine Mikroschrift gebildet. Somit kann beispielsweise das Fenster gegen den Flachendruck durch
eine Mikroschrift abgegrenzt sein. Dadurch wird ein weiteres Sicherheitsmerkmal in das Dokument einge-
bracht. Zudem wird die Kontur des freien Oberflachenbereichs durch die Mikroschrift unscharf gezeichnet.
Dies verleiht der graphischen Darstellung der Karte einen zusatzlichen asthetischen Reiz.

[0061] In einer siebten bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung kann mindestens ein zusammenhangen-
der flachiger Druckbereich gebildet sein. Zumindest ein Teil des flachigen Druckbereiches kann durch unter-
schiedlich dichte Druckteilbereiche in Form eines Wasserzeichens ausgebildet sein. Beispielsweise kann min-
destens eine Oberflache auf einer ersten Polymerschicht unter Bildung von mindestens einem Fenster mit der
Druckschicht bedruckt werden. Das Wasserzeichen wird in diesem Falle auf einer zweiten Polymerschicht ge-
bildet. Hierzu wird eine Druckschicht in einem Oberflachenbereich auf der zweiten Polymerschicht gebildet, der
zu dem Fenster auf der ersten Polymerschicht passergenau angeordnet ist und unterschiedlich dichte Druck-
teilbereiche in Form eines Wasserzeichens aufweist.

[0062] Alternativ kann das Wasserzeichen auch durch zwei bedruckte Oberflachen gebildet werden: Auf den
beiden Oberflachen wird jeweils ein flachiger Druckbereich vorgesehen. Der eine der beiden flachigen Druck-
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bereiche weist freie Oberflachenbereiche beispielsweise in Form eines Musters oder auch in Form einer per-
sonalisierten Information, beispielsweise eines Passbildes auf, so dass sich durch das Zusammenwirken einer
ersten der beiden zusammenhangend flachig bedruckten Oberflachen und der zweiten der beiden bedruckten
Oberflachen, die die freien Oberflachenbereiche aufweist, ein Wasserzeichen ergibt. Dieses wird durch die un-
terschiedliche Gesamtdichte der beiden Druckschichten bei Betrachtung des Dokuments im Gegenlicht er-
zeugt.

[0063] Andere Sicherheitsmerkmale kdnnen auch ohne direkten Zusammenhang mit der Gestaltung der be-
druckten Oberflache mit dem erfindungsgemafien Flachenanteil in den Polymerschichtverbund eingebracht
werden, beispielsweise Hologramme, Kippbilder, Guillochen, Durchlichtpasser, Passbilder, Fluoreszenzmar-
ker, Wasserzeichen u. a. Diese weiteren Sicherheitsmerkmale kénnen sich Uiber die gesamte Oberflache oder
Uber nur einen Teil der Oberflache erstrecken.

[0064] Besonders vorteilhaft ist es, wenn eine, einige oder alle Polymerschichten im Schichtverbund transpa-
rent sind. Dies ergibt eine besonders ansprechende asthetische Erscheinung des Dokuments. Weiterhin wird
dadurch auch ermdglicht, dass die Informationen, die beispielsweise in einem Fenster oder auf einem Rand
des Dokuments angeordnet sind, sichtbar werden und gegebenenfalls von beiden Seiten des Dokuments
sichtbar sind. Alternativ kbénnen eine, einige oder alle Polymerschichten im Schichtverbund auch transluzent
sein.

[0065] Die Druckschichten, die auf einer oder mehreren Oberflachen im Schichtverbund gegebenenfalls auch
zusammenhangend flachig gedruckt sind, kdnnen beispielsweise mittels einer digitalen Drucktechnik gebildet
sein. Dies ist insbesondere dann sinnvoll, wenn personalisierte Daten in dem Dokument gebildet werden sol-
len, weil derartige Drucktechniken sehr flexibel einsetzbar sind. Besonders bevorzugt ist die Tintenstrahldruck-
technik. Alternativ kbnnen auch herkdmmliche Drucktechniken verwendet werden, beispielsweise Hochdruck
(direkt oder indirekt), Flachdruck (Offsetdruck, Nassdruck, wasserloser Druck), Durchdruck (Siebdruck) sowie
insbesondere Stichtiefdruck und Rastertiefdruck. Zur Herstellung personalisierter Informationen ist ebenfalls
der Tintenstrahldruck bevorzugt, weil er flexibel einsetzbar ist, beispielsweise mit einer Auflésung von mindes-
tens 300 dpi, wobei mindestens 8, insbesondere 16, weiter bevorzugt 64 und am meisten bevorzugt 256 Grau-
stufen vorgesehen sind, so dass sich eine Photoqualitat ergibt.

[0066] Die Druckschicht, die auf einer oder mehreren Oberflachen im Schichtverbund gegebenenfalls zusam-
menhangend flachig gedruckt ist, kann insbesondere weil} sein.

[0067] Um eine vollstandig opake Druckschicht zu erreichen, die auch bei einer Betrachtung des Dokuments
im Gegenlicht kein Licht durchscheinen Iasst, kann unterhalb der Druckschicht eine Silberfarbe gedruckt sein.
Derartige Silberfarben sind durch einschlagige ISO-Normen spezifiziert. Diese Silberschicht kann ebenso wie
die beispielsweise aus weiller Farbe bestehende Druckschicht mit einer digitalen Drucktechnik, beispielsweise
der Tintenstrahldrucktechnik, gedruckt sein. Dieser Druck beschrankt sich auf die Druckbereiche (in denen die
Druckschicht gebildet ist). Die Silberfarbe erhdht zudem die Absorption von Infrarotstrahlung bzw. von
NIR-Strahlung.

[0068] Wie zuvor bereits angegeben, ist es vorteilhaft, wenn die jeweiligen Druckschichten in dem Polymer-
schichtverbund auf innen liegenden Schichten des Verbundes angeordnet sind. In diesem Falle ist eine Fal-
schung oder Verfalschung von als Sicherheitsmerkmalen dienenden Druckschichten erschwert oder sogar
ausgeschlossen.

[0069] Allerdings besteht in diesem Falle das eingangs angegebene weitere Problem, dass herkdmmliche
kartenférmige Datentrager durch Manipulation relativ leicht delaminiert werden kénnen. Das Problem einer De-
lamination in dem Fall, dass durch drucktechnische Verfahren auf einer innen liegenden Schicht des Schicht-
verbundes ein Sicherheitsmerkmal aufgebracht ist, kann dadurch gelést werden, dass die Druckschichten Bin-
demittel enthalten, die zumindest im Wesentlichen aus demselben Polymer bestehen wie das Material der
Schichten des Schichtverbundes. In diesem Falle wird die Gefahr von Delaminationen praktisch ausgeschlos-
sen, weil sich beim Laminieren ein monolithischer Verbund der einzelnen Schichten bildet. Besonders bevor-
zugt ist es, wenn die Druckschichten Bindemittel auf Polycarbonatbasis enthalten, wenn eine, einige oder alle
Schichten des Verbundes ebenfalls aus Polycarbonat bestehen. In letzterem Falle werden die Druckschichten
aufinnen liegenden Schichten des Schichtverbundes gedruckt, wobei insbesondere alle an die Druckschichten
angrenzenden Schichten des Schichtverbundes aus Polycarbonat gebildet sind.

[0070] Die verwendete Druckfarbe, beispielsweise eine CMY-Druckfarbe, ist vorzugsweise Losemittelbasiert.
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Die Farbe 16st die Polymerschicht bevorzugt oberflachlich an. Das Lésungsmittel wird nach dem Druck durch
einen Trocknungsvorgang entfernt. Die Druckfarbe wird derart vorzugsweise einige Millimeter bis zu 15 mm in
die Polymerschicht eingelagert. Weiterhin kénnen nanoskalige Pigmente in Form von Metalloxiden in die
Druckschicht eingebaut werden. Dadurch wird eine Volumentrocknung anstelle einer Oberflachentrocknung
ermdglicht, wenn mit IR-Strahlung getrocknet wird.

[0071] Furden Druck auf Polycarbonat-Verbundschichten sind grundséatzlich alle fachiblichen Tinten einsetz-
bar. Bevorzugt ist die Verwendung einer Zubereitung, enthaltend: A) 0,1 bis 20 Gew.-% eines Bindemittels mit
einem Polycarbonatderivat, B) 30 bis 99,9 Gew.-% eines vorzugsweise organischen Losungsmittels oder L6-
sungsmittelgemischs, C) 0 bis 10 Gew.-%, bezogen auf Trockenmasse, eines Farbmittels oder Farbmittelge-
mischs, D) 0 bis 10 Gew.-% eines funktionalen Materials oder einer Mischung funktionaler Materialien, E) O bis
30 Gew.-% Additive und/oder Hilfsstoffe, oder einer Mischung solcher Stoffe, wobei die Summe der Kompo-
nenten A) bis E) stets 100 Gew.-% ergibt, als Drucktinte. Solche Polycarbonatderivate sind hochkompatibel mit
Polycarbonatwerkstoffen, insbesondere mit Polycarbonaten auf Basis Eisphenol A, wie beispielsweise Makro-
fol® Folien. Zudem ist das eingesetzte Polycarbonatderivat hochtemperaturstabil und zeigt keinerlei Verfarbun-
gen bei laminationstypischen Temperaturen bis zu 200°C und mehr, wodurch auch der Einsatz der vorstehend
beschriebenen Nieder-T -Werkstoffe nicht notwendig ist. Im Einzelnen kann das Polycarbonatderivat funktio-
nelle Carbonatstruktureinheiten der Formel (I) enthalten,

—
——

R’ R’

ooyt

2 RZ
- R 05 ..
R( R*

@

worin R" und R? unabhé&ngig voneinander Wasserstoff, Halogen, bevorzugt Chlor oder Brom, C,-C,-Alkyl,
C;-C4-Cycloalkyl, C4-C,,-Aryl, bevorzugt Phenyl, und C,-C,,-Aralkyl, bevorzugt Phenyl-C,-C,-Alkyl, insbeson-
dere Benzyl, sind; m eine ganze Zahl von 4 bis 7, bevorzugt 4 oder 5 ist; R® und R* fiir jedes X individuell wahl-
bar, unabhangig voneinander Wasserstoff oder C,-C-Alkyl ist; X Kohlenstoff und n eine ganze Zahl gréfier 20
bedeuten, mit der MaRgabe, dass an mindestens einem Atom X, R® und R* gleichzeitig Alkyl bedeuten. Bevor-
zugt ist es, wenn an 1 bis 2 Atomen X, insbesondere nur an einem Atom X, R® und R* gleichzeitig Alkyl sind.
R® und R* kénnen insbesondere Methyl sein. Die X-Atome in a-Stellung zu dem Diphenyl-substituierten
C-Atom (C1) kénnen nicht dialkylsubstituiert sein. Die X-Atome in 3-Stellung zu C1 kdnnen mit Alkyl disubsti-
tuiert sein. Bevorzugt ist m = 4 oder 5. Das Polycarbonatderivat kann beispielsweise auf Basis von Monome-
ren, wie 4,4-(3,3,5-trimethylcyclohexan-1,1-diyl)diphenol, 4,4"-(3,3-dimethylcyclohexan-1,1-diyl)diphenol,
oder 4,4"-(2,4,4-trimethylcyclopentan-1,1-diyl)diphenol, gebildet sein. Ein solches Polycarbonatderivat kann
beispielsweise gemal der Literaturstelle DE-A 38 32 396 aus Diphenolen der Formel (la) hergestellt werden,
deren Offenbarungsgehalt hiermit vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt dieser Beschreibung aufgenom-
men wird. Es kénnen sowohl ein Diphenol der Formel (la) unter Bildung von Homopolycarbonaten als auch
mehrere Diphenole der Formel (la) unter Bildung von Copolycarbonaten verwendet werden (Bedeutung von
Resten, Gruppen und Parametern, wie in Formel ).
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[0072] Auflerdem koénnen die Diphenole der Formel (la) auch im Gemisch mit anderen Diphenolen, beispiels-
weise mit denen der Formel (Ib)

HO-Z-OH (Ib),

zur Herstellung von hochmolekularen, thermoplastischen, aromatischen Polycarbonatderivaten verwendet
werden.

[0073] Geeignete andere Diphenole der Formel (Ib) sind solche, in denen Z ein aromatischer Rest mit 6 bis
30 C-Atomen ist, der einen oder mehrere aromatische Kerne enthalten kann, substituiert sein kann und alipha-
tische Reste oder andere cycloaliphatische Reste als die der Formel (Ia) oder Heteroatome als Briickenglieder
enthalten kann. Beispiele der Diphenole der Formel (Ib) sind Hydrochinon, Resorcin, Dihydroxydiphenyle,
Bi-(hydroxyphenyl)-alkane, Bis-(hydroxyphenyl)-cycloalkane, Bis-(hydroxyphenyl)-sulfide, Bis-(hydroxyphe-
nyl)-ether,  Bis-(hydroxyphenyl)-ketone,  Bis-(hydroxyphenyl)-sulfone,  Bis-(hydroxyphenyl)-sulfoxide,
a,a'-Bis-(hydroxyphenyl)-diisopropylbenzole sowie deren kernalkylierte und kernhalogenierte Verbindungen.
Diese und weitere geeignete Diphenole sind beispielsweise in US-A 3,028,365, US-A 2,999,835, US-A
3,148,172, US-A 3,275,601, US-A 2,991,273, US-A 3,271,367, US-A 3,062,781, US-A 2,970,131, US-A
2,999,846, DE-A 1 570 703, DE-A 2 063 050, DE-A 2 063 052, DE-A 2 211 956, FR-A 1 561 518 und in H.
Schnell in: Chemistry and Physics of Polycarbonates, interscience Publishers, New York 1964, beschrieben,
deren Offenbarungsgehalt hiermit vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt der vorliegenden Beschreibung
aufgenommen werden. Bevorzugte andere Diphenole sind beispielsweise: 4,4'-Dihydroxydiphenyl,
2,2-Bis-(4-hydroxyphenyl)-propan, 2,4-Bis-(4-hydroxyphenyl)-2-methylbutan, 1,1-Bis-(4-hydroxyphenyl)-cyc-
lohexan, a,0-Bis-(4-hydroxyphenyl)-p-diisopropylbenzol, 2,2-Bis-(3-methyl-4-hydroxyphenyl)-propan,
2,2-Bis-(3-chlor-4-hydroxyphenyl)-propan, Bis-(3,5-dimethyl-4-hydroxyphenyl)-methan, 2,2-Bis-(3,5-dime-
thyl-4-hydroxyphenyl)-propan, Bis-(3,5-dimethyl-4-hydroxyphenyl)-sulfon, 2,4-Bis-(3,5-dimethyl-4-hydroxy-
phenyl)-2-methylbutan, 1,1-Bis-(3,5-dimethyl-4-hydroxyphenyl)-cyclohexan, a,a-Bis-(3,5-dimethyl-4-hydroxy-
phenyl)-p-diisopropylbenzol, 2,2-Bis-(3,5-dichlor-4-hydroxyphenyl)-propan und 2,2-Bis-(3,5-dibrom-4-hydro-
xyphenyl)-propan. Besonders bevorzugte Diphenole der Formel (Ib) sind beispielsweise 2,2-Bis-(4-hydroxy-
phenyl)-propan, 2,2-Bis-(3,5-dimethyl-4-hydroxyphenyl)-propan, 2,2-Bis-(3,5-dichlor-4-hydroxyphenyl)-pro-
pan, 2,2-Bis-(3,5-dibrom-4-hydroxyphenyl)-propan und 1,1-Bis-(4-hydroxyphenyl)-cyclohexan. Insbesondere
ist 2,2-Bis-(4-hydroxyphenyl)-propan bevorzugt. Die anderen Diphenole kénnen sowohl einzeln als auch im
Gemisch eingesetzt werden. Das molare Verhaltnis von Diphenolen der Formel (la) zu den gegebenenfalls mit
zu verwendenden anderen Diphenolen der Formel (Ib), soll zwischen 100 Mol-% (la) zu 0 Mol-% (Ib) und 2
Mol-% (la) zu 98 Mol-% (Ib), vorzugsweise zwischen 100 Mol-% (la) zu 0 Mol-% (Ib) und 10 Mol-% (la) zu 90
Mol-% (Ib) und insbesondere zwischen 100 Mol-% (la) zu 0 Mol-% (Ib) und 30 Mol-% (la) zu 70 Mol-% (Ib)
liegen. Die hochmolekularen Polycarbonatderivate aus den Diphenolen der Formel (la), gegebenenfalls in
Kombination mit anderen Diphenolen, kénnen nach den bekannten Polycarbonat-Herstellungsverfahren her-
gestellt werden. Dabei kénnen die verschiedenen Diphenole sowohl statistisch als auch blockweise miteinan-
der verknipft sein. Die eingesetzten Polycarbonatderivate kdnnen in an sich bekannter Weise verzweigt sein.
Wenn die Verzweigung gewlinscht wird, kann diese in bekannter Weise durch Einkondensieren geringer Men-
gen, vorzugsweise von Mengen von 0,05 bis 2,0 Mol-% (bezogen auf eingesetzte Diphenole), an drei- oder
mehr als dreifunktionellen Verbindungen, insbesondere solchen mit drei oder mehr als drei phenolischen Hy-
droxylgruppen, erreicht werden. Einige Verzweiger mit drei oder mehr als drei phenolischen Hydroxylgruppen
sind Phloroglucin, 4,6-Dimethyl-2,4,6-tri-(4-hydroxyphenyl)-hegten-2,4,6-Dimethyl-2,4,6-tri-(4-hydroxyphe-
nyl)-heptan, 1,3,5-Tri-(4-hydroxyphenyl)-benzol, 1,1,1-Tri-(4-hydroxyphenyl)-ethan,  Tri-(4-hydroxyphe-
nyl)-phenylmethan, 2,2-Bis-[4,4-bis-(4-hydroxyphenyl)-cyclohexyl]-propan, 2,4-Bis-(4-hydroxyphenyl-isopro-
pyl)-Phenol, 2,6-Bis-(2-hydroxy-5-methyl-benzyl)-4-methylphenol, 2-(4-hydroxyphenyl)-2-(2,4-dihydroxyphe-
nyl)-propan, Hexa-[4-(4-hydroxyphenyl-isopropyl)-phenyl]-orthoterephthalsaureester, Tetra-(4-hydroxyphe-
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nyl)-methan, Tetra-[4-(4-hydroxyphenyl-isopropyl)phenoxy]-methan und 1,4-Bis-[4',4"-dihydroxytriphenyl)-me-
thyl]-benzol. Einige der sonstigen dreifunktionellen Verbindungen sind 2,4-Dihydroxybenzoesaure, Trimesin-
saure, Cyanurchlorid und 3,3-Bis-(3-methyl-4-hydroxyphenyl)-2-oxo-2,3-dihydroindol. Als Kettenabbrecher zur
an sich bekannten Regelung des Molekulargewichts der Polycarbonatderivate dienen monofunktionelle Ver-
bindungen in Ublichen Konzentraten. Geeignete Verbindungen sind z. B. Phenol, tert-Butylphenole oder ande-
re Alkyl-substituierte Phenole. Zur Regelung des Molekulargewichts sind insbesondere kleine Mengen Pheno-
le der Formel (Ic) geeignet

R
oy

(Ic)

worin R einen verzweigten C,- und/oder C,-Alkylrest darstellt. Bevorzugt ist im Alkylrest R der Anteil an
CH,-Protonen zwischen 47 und 89% und der Anteil der CH- und CH,-Protonen zwischen 53 und 11%; ebenfalls
bevorzugt ist R in o- und/oder p-Stellung zur OH-Gruppe, und besonders bevorzugt die obere Grenze des or-
tho-Anteils 20%. Die Kettenabbrecher werden im allgemeinen in Mengen von 0,5 bis 10, bevorzugt 1,5 bis 8
Mol-%, bezogen auf eingesetzte Diphenole, eingesetzt. Die Polycarbonatderivate kdnnen vorzugsweise nach
dem Phasengrenzflachenverhalten (vgl. H.Schnell in: Chemistry and Physics of Polycarbonates, Polymer Re-
views, Vol. IX, Seite 33ff., Interscience Publ. 1964) in an sich bekannter Weise hergestellt werden. Hierbei wer-
den die Diphenole der Formel (la) in wassrig alkalischer Phase gel6st. Zur Herstellung von Copolycarbonaten
mit anderen Diphenolen werden Gemische von Diphenolen der Formel (la) und den anderen Diphenolen, bei-
spielsweise denen der Formel (Ib), eingesetzt. Zur Regulierung des Molekulargewichts kénnen Kettenabbre-
cher z. B. der Formel (Ic) zugegeben werden. Dann wird in Gegenwart einer inerten, vorzugsweise Polycarbo-
nat I6senden, organischen Phase mit Phosgen nach der Methode der Phasengrenzflachenkondensation um-
gesetzt. Die Reaktionstemperatur liegt im Bereich von 0°C bis 40°C. Die gegebenenfalls mit verwendeten Ver-
zweiger (bevorzugt 0,05 bis 2,0 Mol-%) kénnen entweder mit den Diphenolen in der wassrig alkalischen Phase
vorgelegt werden oder in dem organischen Losungsmittel geldst vor Phosgenierung zugegeben werden. Ne-
ben den Diphenolen der Formel (la) und gegebenenfalls anderen Diphenolen (Ib) kdnnen auch deren Mono-
und/oder Bis-chlorkohlensaureester mit verwendet werden, wobei diese in organischen Losungsmitteln geldst
zugegeben werden. Die Menge an Kettenabbrechern sowie an Verzweigern richtet sich dann nach der molaren
Menge von Diphenolat-Resten entsprechend Formel (la) und gegebenenfalls Formel (Ib); bei Mitverwendung
von Chlorkohlensaureestern kann die Phosgenmenge in bekannter Weise entsprechend reduziert werden. Ge-
eignete organische Losungsmittel fir die Kettenabbrecher sowie gegebenenfalls fiir die Verzweiger und die
Chlorkohlensaureester sind beispielsweise Methylenchlorid, Chlorbenzol sowie insbesondere Mischungen aus
Methylenchlorid und Chlorbenzol. Gegebenenfalls kdnnen die verwendeten Kettenabbrecher und Verzweiger
im gleichen Solvens geldst werden. Als organische Phase fiir die Phasengrenzflachenpolykondensation die-
nen beispielsweise Methylenchlorid, Chlorbenzol sowie Mischungen aus Methylenchlorid und Chlorbenzol. Als
wassrige alkalische Phase dient beispielsweise NaOH-Ldsung. Die Herstellung der Polycarbonatderivate nach
dem Phasengrenzflachenverfahren kann in Gblicher Weise durch Katalysatoren, wie tertidare Amine, insbeson-
dere tertiare aliphatische Amine, wie Tributylamin oder Triethylamin, katalysiert werden; die Katalysatoren kon-
nen in Mengen von 0,05 bis 10 Mol-%, bezogen auf Mole an eingesetzten Diphenolen, eingesetzt werden. Die
Katalysatoren kdnnen vor Beginn der Phosgenierung oder wahrend oder auch nach der Phosgenierung zuge-
setzt werden. Die Polycarbonatderivate kdnnen nach dem bekannten Verfahren in homogener Phase, dem so-
genannten "Pyridinverfahren" sowie nach dem bekannten Schmelzeumesterungsverfahren unter Verwendung
von beispielsweise Diphenylcarbonat anstelle von Phosgen hergestellt werden. Die Polycarbonatderivate kdn-
nen linear oder verzweigt sein, sie sind Homopolycarbonate oder Copolycarbonate auf Basis der Diphenole
der Formel (la). Durch die beliebige Komposition mit anderen Diphenolen, insbesondere mit denen der Formel
(Ib) lassen sich die Polycarbonateigenschaften in glinstiger Weise variieren. In solchen Copolycarbonaten sind
die Diphenole der Formel (la) in Mengen von 100 Mol-% bis 2 Mol-%, vorzugsweise in Mengen von 100 Mol-%
bis 10 Mol-% und insbesondere in Mengen von 100 Mol-% bis 30 Mol-%, bezogen auf die Gesamtmenge von
100 Mol-% an Diphenoleinheiten, in Polycarbonatderivaten enthalten. Das Polycarbonatderivat kann ein Co-
polymer sein, enthaltend, insbesondere hieraus bestehend, Monomereinheiten M1 auf Basis der Formel (Ib),
vorzugsweise Eisphenol A, sowie Monomereinheiten M2 auf Basis des geminal disubstituierten Dihydroxydi-
phenylcycloalkans, vorzugsweise des 4,4"-(3,3,5-trimethylcyclohexan-1,1-diyl)diphenols, wobei das Molver-
haltnis M2/M1 vorzugsweise grofler als 0,3, insbesondere grofier als 0,4, beispielsweise grofler als 0,5 ist. Be-
vorzugt ist es, wenn das Polycarbonatderivat ein mittleres Molekulargewicht (Gewichtsmittel) von mindestens
10.000, vorzugsweise von 20.000 bis 300.000, aufweist.
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[0074] Die Komponente B kann grundsatzlich im Wesentlichen organisch oder wassrig sein. Im Wesentlichen
wassrig bedeutet dabei, dass bis zu 20 Gew.-% der Komponente B) organische Losungsmittel sein kénnen.
Im Wesentlichen organisch bedeutet, dass bis zu 5 Gew.-% Wasser in der Komponente B) vorliegen kénnen.
Vorzugsweise enthalt die Komponente B einen bzw. besteht aus einem flliissigen aliphatischen, cycloaliphati-
schen und/oder aromatischen Kohlenwasserstoff, einem flissigen organischen Ester und/oder einer Mischung
solcher Substanzen. Die eingesetzten organischen Lésungsmittel sind vorzugsweise halogenfreie organische
Lésungsmittel. In Frage kommen insbesondere aliphatische, cycloaliphatische, aromatische Kohlenwasser-
stoffe, wie Mesitylen, 1,2,4-Trimethylbenzol, Cumol und Solvent Naptha, Toluol, Xylol; (organische) Ester, wie
Methylacetat, Ethylacetat, Butylacetat, Methoxypropylacetat, Ethyl-3-ethoxypropionat. Bevorzugt sind Mesity-
len, 1,2,4-Trimethylbenzol, Cumol und Solvent Naptha, Toluol, Xylol, Essigsauremethylester, Essigsaureethyl-
ester, Methoxypropylacetat. Ethyl-3-ethoxypropionat. Ganz besonders bevorzugt sind Mesitylen (1,3,5-Trime-
thylbenzol), 1,2,4-Trimethylbenzol, Cumol (2-Phenylpropan), Solvent Naptha und Ethyl-3-ethoxypropionat. Ein
geeignetes Lésungsmittelgemisch umfasst beispielsweise 11) 0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 5 Gew.-%,
insbesondere 2 bis 3 Gew.-%, Mesitylen, 12) 10 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 25 bis 50 Gew.-%, insbesondere
30 bis 40 Gew.-%, 1-Methoxy-2-propanolacetat, 13) 0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 20 Gew.-%, insbe-
sondere 7 bis 15 Gew.-%, 1,2,4-Trimethylbenzol, 14) 10 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 25 bis 50 Gew.-%, ins-
besondere 30 bis 40 Gew.-%, Ethyl-3-ethoxypropionat, 15) 0 bis 10 Gew.-%, vorzugsweise 0,01 bis 2 Gew.-%,
insbesondere 0,05 bis 0,5 Gew.-%, Cumol, und 16) 0 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise 1 bis 40 Gew.-%, insbe-
sondere 15 bis 25 Gew.-%, Solvent Naphtha, wobei die Summe der Komponenten L1 bis L6 stets 100 Gew.-%
ergibt.

[0075] Die Zubereitung kann im Detail enthalten: A) 0,1 bis 10 Gew.-%, insbesondere 0,5 bis 5 Gew.-%, eines
Bindemittels mit einem Polycarbonatderivat auf Basis eines geminal disubstituierten Dihydroxydiphenylcyclo-
alkans, B) 40 bis 99,9 Gew.-%, insbesondere 45 bis 99,5 Gew.-%, eines organischen Lésungsmittels oder L6-
sungsmittelgemischs, C) 0,1 bis 6 Gew.-%, insbesondere 0,5 bis 4 Gew.-%, eines Farbmittels oder Farbmittel-
gemischs, D) 0,001 bis 6 Gew.-%, insbesondere 0,1 bis 4 Gew.-%, eines funktionalen Materials oder einer Mi-
schung funktionaler Materialien, E) 0,1 bis 30 Gew.-%, insbesondere 1 bis 20 Gew.-%, Additive und/oder Hilfs-
stoffe, oder eine Mischung solcher Stoffe.

[0076] Als Komponente C, sofern ein Farbmittel vorgesehen sein soll, kommt grundsatzlich jedes beliebige
Farbmittel oder Farbmittelgemisch in Frage. Unter Farbmittel sind alle farbgebenden Stoffe bezeichnet. Das
bedeutet, es kann sich sowohl um Farbstoffe (einen Uberblick (iber Farbstoffe gibt Ullmann's Encyclopedia of
Industrial Chemistry, Electronic Release 2007, Wiley Verlag, Kapitel ,Dyes, General Survey") wie auch um Pig-
mente (einen Uberblick tiber organische wie anorganische Pigmente gibt Ullmann's Encyclopedia of Industrial
Chemistry, Electronic Release 2007, Wiley Verlag, Kapitel ,Pigments, Organic" bzw. "Pigments, Inorganic")
handeln. Farbstoffe sollten in den Lésungsmitteln der Komponente B 16slich bzw. (stabil) dispergierbar oder
suspendierbar sein. Des Weiteren ist es vorteilhaft, wenn das Farbmittel bei Temperaturen von 160°C und
mehr flr einen Zeitraum von mehr als 5 min. stabil, insbesondere farbstabil, ist. Es ist auch moéglich, dass das
Farbmittel einer vorgegebenen und reproduzierbaren Farbveranderung unter den Verarbeitungsbedingungen
unterworfen ist und entsprechend ausgewahlt wird. Pigmente missen neben der Temperaturstabilitat insbe-
sondere in feinster PartikelgrofRenverteilung vorliegen. Fur einen Tintenstrahldruck bedeutet dies in der Praxis,
dass die Teilchengrofe nicht tber 1,0 pm hinausgehen sollte, da sonst Verstopfungen im Druckkopf die Folge
sind. In der Regel haben sich nanoskalige Festkérperpigmente und gel6ste Farbstoffe bewahrt. Die Farbmittel
koénnen kationisch, anionisch oder auch neutral sein. Lediglich als Beispiele fur im Tintenstrahldruck verwend-
bare Farbmittel seien genannt: Brillantschwarz C. I. Nr. 28440, Chromogenschwarz C. |. Nr. 14645, Direkttief-
schwarz E C. |. Nr. 30235, Echtschwarzsalz B C. I. Nr. 37245, Echtschwarzsalz K C. I. Nr. 37190, Sudan-
schwarz HB C. |. 26150, Naphtolschwarz C. I. Nr. 20470, Bayscript® Schwarz flissig, C. |. Basic Black 11, C.
|. Basic Blue 154, Cartasol® Tirkis K-ZL flissig, Cartasol® Tirkis K-RL fliissig (C. |. Basic Blue 140), Cartasol
Blau K5R fliissig. Geeignet sind des Weiteren z. B. die im Handel erhaltlichen Farbstoffe Hostafine® Schwarz
TS flussig (vertrieben von Clariant GmbH Deutschland), Bayscript® Schwarz fliissig (C. 1.-Gemisch, vertrieben
von Bayer AG Deutschland), Cartasol® Schwarz MG fliissig (C. |. Basic Black 11, Eingetragenes Markenzei-
chen der Clariant GmbH Deutschland), Flexonylschwarz® PR 100 (E C. I. Nr. 30235, vertrieben von Hoechst
AG), Rhodamin B, Cartasol® Orange K3 GL, Cartasol® Gelb K4 GL, Cartasol® K GL, oder Cartasol® Rot K-36.
Des Weiteren kénnen als I6sliche Farbmittel Anthrachinon-, Azo-, Chinophthalon-, Cumarin-, Methin-, Peri-
non-, und/oder Pyrazolfarbstoffe, z. B. unter dem Markennamen Macrolex® erhéltlich, Verwendung finden. Wei-
tere geeignete Farbmittel sind in der Literaturstelle Ullmann's Encyclopedia of Industrial Chemistry, Electronic
Release 2007, Wiley Verlag, Kapitel "Colorants Used in Ink Jet Inks" beschrieben. Gut |8sliche Farbmittel fih-
ren zu einer optimalen Integration in die Matrix bzw. das Bindemittel der Druckschicht. Die Farbmittel kdnnen
entweder direkt als Farbstoff bzw. Pigment zugesetzt werden oder als Paste, einem Gemisch aus Farbstoff und
Pigment zusammen mit einem weiteren Bindemittel. Dieses zusatzliche Bindemittel sollte chemisch kompati-
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bel mit den weiteren Komponenten der Zubereitung sein. Sofern eine solche Paste als Farbmittel eingesetzt
wird, bezieht sich die Mengenangabe der Komponente B auf das Farbmittel ohne die sonstigen Komponenten
der Paste. Diese sonstigen Komponenten der Paste sind dann unter die Komponente E zu subsumieren. Bei
Verwendung von so genannten Buntpigmenten in den Skalenfarben Cyan-Magenta-Yellow und bevorzugt
auch (RuB)-Schwarz sind Volltonfarbabbildungen mdglich.

[0077] Die Komponente D umfasst Substanzen, die unter Einsatz von technischen Hilfsmitteln unmittelbar
durch das menschliche Auge oder durch Verwendung von geeigneten Detektoren ersichtlich sind. Hier sind die
dem Fachmann einschlagig bekannten Materialien (vgl. auch van Renesse in: Optical document security, 3rd
Ed., Artech House, 2005) gemeint, die zur Absicherung von Wert und Sicherheitsdokumenten eingesetzt wer-
den. Dazu zahlen Lumineszenzstoffe (Farbstoffe oder Pigmente, organisch oder anorganisch) wie z. B. Pho-
toluminophore, Elektroluminophore, Antistokes Luminophore, Fluorophore aber auch magnetisierbare, photo-
akustisch adressierbare oder piezoelektrische Materialien. Des Weiteren kénnen Raman-aktive oder Ra-
man-verstarkende Materialien eingesetzt werden, ebenso wie so genannte Barcode-Materialien. Auch hier gel-
ten als bevorzugte Kriterien entweder die Loslichkeit in der Komponente B oder bei pigmentierten Systemen
TeilchengréRen < 1 ym sowie eine Temperaturstabilitat fir Temperaturen > 160°C im Sinne der Ausfihrungen
zur Komponente C. Funktionale Materialien kénnen direkt zugegeben werden oder iber eine Paste, d. h. ei-
nem Gemisch mit einem weiteren Bindemittel, welches dann Bestandteil der Komponente E bildet, oder dem
eingesetzten Bindemittel der Komponente A.

[0078] Die Komponente E umfasst bei Tinten fir einen Tintenstrahldruck tblicherweise eingerichtete Stoffe
wie Antischaummittel, Stellmittel, Netzmittel, Tenside, Flielmittel, Trockner, Katalysatoren, (Licht-) Stabilisato-
ren, Konservierungsmittel, Biozide, Tenside, organische Polymere zur Viskositatseinstellung, Puffersysteme,
etc. Als Stellmittel kommen fachibliche Steilsalze in Frage. Ein Beispiel hierfur ist Natriumlactat. Als Biozide
kommen alle handelstiblichen Konservierungsmittel, welche fir Tinten verwendet werden, in Frage. Beispiele
hierfir sind Proxel®GXL und Parmetol® A26. Als Tenside kommen alle handelsiiblichen Tenside, welche fiir Tin-
ten verwendet werden, in Frage. Bevorzugt sind amphotere oder nichtionische Tenside. Selbstverstandlich ist
aber auch der Einsatz spezieller anionischer oder kationischer Tenside, welche die Eigenschaften des Farb-
stoffs nicht verandern, méglich. Beispiele fiir geeignete Tenside sind Betaine, ethoxylierte Diole usw. Beispiele
sind die Produktreihen Surfynol® und Tergitol®. Die Menge an Tensiden wird insbesondere bei Anwendung fiir
den Tintenstrahldruck beispielsweise mit der Malkgabe gewahlt, dass die Oberflachenspannung der Tinte im
Bereich von 10 bis 60 mN/m, vorzugsweise 20 bis 45 mN/m, gemessen bei 25°C, liegt. Es kann ein Puffersys-
tem eingerichtet sein, welches den pH-Wert im Bereich von 2,5 bis 8,5, insbesondere im Bereich von 5 bis 8,
stabilisiert. Geeignete Puffersysteme sind Lithiumacetat, Boratpuffer, Triethanolamin oder Essigsaure/Natri-
umacetat. Ein Puffersystem wird insbesondere im Falle einer im Wesentlichen wassrigen Komponente B in
Frage kommen. Zur Einstellung der Viskositat der Tinte kénnen (ggf. wasserldsliche) Polymere vorgesehen
sein. Hier kommen alle fiir tbliche Tintenformulierungen geeigneten Polymere in Frage. Beispiele sind was-
serldsliche Starke, insbesondere mit einem mittleren Molekulargewicht von 3.000 bis 7.000, Polyvinylpyrroli-
don, insbesondere mit einem mittleren Molekulargewicht von 25.000 bis 250.000, Polyvinylalkohol, insbeson-
dere mit einem mittleren Molekulargewicht von 10.000 bis 20.000, Xanthan-Gummi, Carboxy-Methylcellulose,
Ethylenoxid/Propylenoxid-Blockcopolymer, insbesondere mit einem mittleren Molekulargewicht von 1.000 bis
8.000. Ein Beispiel fiir das letztgenannte Blockcopolymer ist die Produktreihe Pluronic®. Der Anteil an Biozid,
bezogen auf die Gesamtmenge an Tinte, kann im Bereich von 0 bis 0,5 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 0,3
Gew.-%, liegen. Der Anteil an Tensid, bezogen auf die Gesamtmenge an Tinte, kann im Bereich von 0 bis 0,2
Gew.-% liegen. Der Anteil an Steilmitteln kann, bezogen auf die Gesamtmenge an Tinte, 0 bis 1 Gew.-%, vor-
zugsweise 0,1 bis 0,5 Gew.-%, betragen. Zu den Hilfsmitteln werden auch sonstige Komponenten gezahlt, wie
beispielsweise Essigsaure, Ameisensaure oder n-Methyl-Pyrolidon oder sonstige Polymere aus der eingesetz-
ten Farbstoffldsung oder -Paste. Bezuglich Substanzen, welche als Komponente E geeignet sind, wird ergan-
zend beispielsweise auf Ullmann's Encyclopedia of Chemical Industry, Electronic Release 2007, Wiley Verlag,
Kapitel ,Paints and Coatings", Sektion ,Paint Additives", verwiesen.

[0079] Das Sicherheits- und/oder Wertdokument wird aus dem erfindungsgemafRen Polymerschichtverbund
vorzugsweise durch weiteres Auflaminieren von Overlayfolien (Schutzfolien) gebildet, die vorzugsweise trans-
parent sind. Damit wird ein auf einer oder beiden Aulenseiten des Polymerschichtverbundes gebildeter Druck
gegen Abrieb und insbesondere Falschung bzw. Verfalschung geschitzt. Auf der Innenseite der Overlayfolien
kann zusatzlich ein spiegelbildlicher Druck zu einer Darstellung in dem Polymerschichtverbund angebracht
sein und zwar so, dass diese beiden Darstellungen nach dem Auflegen und Verbinden der Overlayfolien auf
den Verbund passergenau tbereinander liegen. Selbstverstandlich kann das Dokument in einem Schritt durch
Laminieren aller Folien, die fir einen Polymerschichtverbund gemaR der vorliegenden Erfindung bendtigt wer-
den, sowie der Overlayfolien gebildet werden, ohne dass zunachst der Polymerschichtverbund hergestellt und
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dieser dann mit den Overlayfolien laminiert wird.

[0080] Insgesamt besteht das Dokument vorzugsweise aus acht oder mehr Lagen. Unter den Overlayfolien
ist an der AuRenseite des Polymerschichtverbundes in dem Dokument vorzugsweise jeweils eine graphische
Gestaltung, beispielsweise mittels einer Drucktechnik, aufgebracht. Die Druckschicht auf der den erfindungs-
gemalien Druckbereich aufweisenden Oberflache ist vorzugsweise weil, um die graphischen Gestaltungen
gut erkennen zu kénnen.

[0081] Nachfolgend wird die Erfindung an Hand von Beispielen beschrieben, die nicht beschrankend sind.

[0082] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemal mit einer Druckschicht bedruckte erste Polymerschicht, in der ein
Fenster freigelassen ist, wobei das Fenster zu einem Passbild auf einer zweiten Polymerschicht passergenau
angeordnet und eine transparente dritte Polymerschicht vorgesehen ist;

[0083] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgeman mit einer Druckschicht bedruckte Polymerschicht, auf der ein Rand
freigelassen ist;

[0084] Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemaf’ mit einer Druckschicht bedruckte Polymerschicht, auf der ein Fens-
ter und ein Rand freigelassen sind und der Rand mit Zeichen bedruckt ist;

[0085] Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt aus einer erfindungsgemaf mit einer Druckschicht bedruckten Polymer-
schicht, auf der ein Fenster freigelassen ist und der Rand des Fensters durch eine Mikroschrift gebildet ist;

[0086] Fig. 5 zeigt einen Stapel von drei Polymerschichten mit einem RFID-Schaltkreis und einem Fenster
fur ein Passbild;

[0087] Fig. 6 zeigt eine Polymerschicht mit einer zusammenhangend flachigen Druckschicht, in der sich ein
freier Oberflachenbereich in Form eines Musters befindet;

[0088] Fiq. 7 zeigt eine Polymerschicht mit einer zusammenhangend flachigen Druckschicht, in der sich ein
Fenster mit der AuRenkontur eines Passbildes befindet, wobei auf der Oberflache der Polymerschicht aulder-
dem das Passbild gedruckt ist, dessen AulRenkontur das Fenster hat;

[0089] Fig. 8 zeigt eine Polymerschicht mit einer zusammenhangend flachigen Druckschicht und mit einem
Druckbereich innerhalb der flachigen Druckschicht, in der ein Passbild als so genanntes ,Halbton-Fenster"
ausgebildet ist.

[0090] Gleiche Bezugsziffern in den Figuren bezeichnen jeweils gleiche Elemente.

[0091] In Fig. 1 ist ein Stapel einer ersten transparenten und aus Polycarbonat bestehenden Polymerschicht
1, einer zweiten ebenfalls transparenten und aus Polycarbonat bestehenden Polymerschicht 2 und einer eben-
falls transparenten und aus Polycarbonat bestehenden dritten Polymerschicht 3 gezeigt. Auf der oberen Ober-
flache der ersten Polymerschicht 1 ist eine Druckschicht 5 aus einer weilten Drucktinte mit einem Tintenstrahl-
druckverfahren aufgebracht. In dieser Druckschicht 5 ist ein Fenster 4 als freier Oberflachenbereich freigelas-
sen, so dass der Flachenanteil der Druckschicht 5 auf der Oberflache der ersten Polymerschicht 1 etwa 70%
betragt. Auf der zweiten Polymerschicht 2 ist ein Passbild 6 in einem Oberflachenbereich 7 mit einem Tinten-
strahldruckverfahren aufgedruckt, der zu dem Fenster 4 auf der Oberflache der ersten Polymerschicht 1 pas-
sergenau angeordnet ist. Dadurch ist das Passbild 6 nach dem Laminieren der drei Polymerschichten 1, 2, 3
durch das Fenster 4 sichtbar. Das Passbild 6 ist von der Riickseite des Stapels auch durch die transparente
dritte Polymerschicht 3 spiegelverkehrt sichtbar.

[0092] Die Drucktinten fir die zusammenhangend flachige Druckschicht 5 auf der ersten Polymerschicht 1
und flr das Passbild 6 auf der zweiten Polymerschicht 2 werden wie folgt hergestellt:

Beispiel 1: Herstellung von Polycarbonatderivaten fur eine Tintenzusammensetzung als Bindemittel
[0093] 149,0 g (0,65 Mol) Eisphenol A (2,2-Bis-(4-hydroxyphenyl)-propan, 107,9 g (0,35 Mol) 1,1-Bis-(4-hy-
droxyphenyl)-3,3,5-trimethylcyclohexan, 336,6 g (6 Mol) KOH und 2700 g Wasser werden in einer Inertgas-At-

mosphare unter Rihren geldst. Dann wird eine Losung von 1,88 g Phenol in 2500 ml Methylenchlorid zugefigt.
In die gut geruhrte Lésung werden bei pH 13 bis 14 und 21 bis 25°C 198 g (2 Mol) Phosgen eingeleitet. Danach
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wird 1 ml Ethylpiperidin zugegeben und noch 45 min gerihrt. Die bisphenolatfreie wassrige Phase wird abge-

trennt, die organische Phase nach Ansauern mit Phosphorsaure mit Wasser neutral gewaschen und vom L6-
sungsmittel befreit.

[0094] Das Polycarbonatderivat zeigt eine relative Losungsviskositat von 1,263. Die Glastemperatur wird zu
183°C bestimmt (DSC).

Beispiel 2: Herstellung einer fir die Herstellung einer Tintenstrahldrucktinte geeigneten flissigen Zubereitung

[0095] Eine flissige Zubereitung wird aus 17,5 Gew.-Teilen des Polycarbonatderivats aus Beispiel 1 und 82,5
Gew.-Teilen eines Lésungsmittel-Gemisches gemal Tabelle | hergestellt.

Tabelle |
Mesitylen 24
1-Methoxy-2-propanolacetat 34,95
1,2,4-Trimethylbenzol 10,75
Ethyl-3-ethoxypropionat 33,35
Cumol 0,105
Solvent Naphtha 18,45

[0096] Es wird eine farblose, hochviskose Losung mit einer Losungsviskositat bei Raumtemperatur von 800
mPa-s erhalten.

Beispiel 3: Herstellung einer erfindungsgemaf eingesetzten Tintenstrahldrucktinte

[0097] In einem 50 ml Weithalsgewindeglas werden 10 g Polycarbonatldsung aus Beispiel 2 und 32,5 g des
Lésungsmittelgemisches aus Beispiel 2 mit einem Magnetriihrer homogenisiert (4%-ige PC-Losung). Es wird
eine farblose, niederviskose Losung mit einer Losungsviskositat bei 20°C von 5,02 mPa-s erhalten.

[0098] Die erhaltene Polycarbonat-Lésung wird zusatzlich mit einem weilen Pigment fur die zusammenhan-
gend flachige Druckschicht 5 auf der ersten Polymerschicht 1 und mit einem schwarzen Pigment fir das Pass-
bild 6 auf der zweiten Polymerschicht 2 versetzt. Durch eine dquivalente Zugabe anderer Pigmente oder Farb-
stoffe lassen sich entsprechend monochrome und/oder farbige Tinten herstellen.

[0099] Eine Anderung der Aufldsung des mit der Tinte gedruckten Pixelmusters des Passbildes tritt bei dem
Flgevorgang, in dem die mit dem Pixelmuster bedrucke zweite Polymerschicht 2 mit der dariiber angeordne-
ten ersten Polymerschicht 1 verbunden wird, nahezu nicht auf. Dieses bedeutet, dass das Pixelmuster auch
nach der Lamination in nahezu dergleichen Auflésung erhalten bleibt.

[0100] Eine optische Untersuchung des Verbundes ergibt ansonsten keinerlei erkennbare Phasengrenze.
Der Verbund zeigt sich als monolithischer Block, der auch Delaminationsversuche hervorragend widersteht.

[0101] In Fig. 2 ist eine aus Polycarbonat bestehende transparente Polymerschicht 1 mit einer zusammen-
hangend flachigen Druckschicht 5 gezeigt, wobei diese Druckschicht 5 die Oberflache der Polymerschicht 1
mit Ausnahme eines 3 mm breiten Randes 8 vollflachig bedeckt.

[0102] In Fig. 3 ist in einer weiteren Ausfiihrungsform eine erste aus Polycarbonat bestehende transparente
Polymerschicht 1 gezeigt, auf deren Oberflache eine Druckschicht 5 zusammenhangend flachig aufgebracht
ist. Die Druckschicht 5 bedeckt die Oberflache der ersten Polymerschicht 1 mit Ausnahme eines Fensters 4
und eines 7 mm breiten Randes 8 vollstandig. In dem Fenster 4 ist ein Anzeigeelement (LCD-Display) 10 sicht-
bar, das in einer darunter angeordneten, aus Polycarbonat bestehenden zweiten Polymerschicht (nicht darge-
stellt) eingebettet ist. Die zur Ansteuerung des Anzeigeelements 10 erforderliche elektronische Schaltung ist
ebenfalls in diese zweite Polymerschicht eingebettet und wird von der Druckschicht 5 auf der ersten Polymer-
schicht 1 abgedeckt, so dass sie von dieser Seite nicht sichtbar ist. Die zweite Polymerschicht ist opak, so dass
die elektronische Schaltung und die Rickseite des Anzeigeelements 10 auch von der Rickseite des Stapels
nicht sichtbar sind. Auf dem nicht bedruckten Rand 8 sind zusatzlich alphanumerische Zeichen, beispielsweise
Euro-Symbole aufgedruckt.
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[0103] In Fig. 4 ist ein Ausschnitt aus einer erfindungsgemal mit einer zusammenhangend flachigen Druck-
schicht 5 bedruckten, aus Polycarbonat bestehenden transparenten Polymerschicht 1 gezeigt. In der Druck-
schicht 5 ist ein Fenster 4 freigelassen, in dem ein Passbild 6 sichtbar ist. Das Passbild 6 ist ebenso wie die
zusammenhangend flachige Druckschicht 5 auf der gezeigten Polymerschicht 1 aufgebracht. Das Fenster 4
ist durch eine Mikroschrift 11 von der zusammenhangend flachigen Druckschicht 5 getrennt und bildet den
Rand des Fensters 4. Die Mikroschrift 11 verschmilzt mit der Druckschrift 5.

[0104] In Fig. 5 ist in einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ein Stapel von drei aus Polycarbonat be-
stehenden transparenten Polymerschichten, einer ersten Polymerschicht 1, einer zweiten Polymerschicht 2
und einer dritten Polymerschicht 3, gezeigt. Auf der Oberflache der ersten Polymerschicht 1 ist eine zusam-
menhangende flachige Druckschicht 5 gedruckt, aus der ein Fenster 4 ausgespart ist und ein Rand 8 unbe-
druckt bleibt. Auf der Oberflache der zweiten Polymerschicht 2 ist ein Passbild 6 in einem Oberflachenbereich
7 gedruckt, der zu dem Fenster 4 in der Druckschicht 5 auf der ersten Polymerschicht 1 passergenau ange-
ordnet ist. Dadurch ist das Passbild 6 durch das Fenster 4 sichtbar. Weiterhin ist in die zweite Polymerschicht
2 auch ein RFID-Schaltkreis 12, bestehend aus Computerchip 14 und Antennenschaltkreis 13, eingelassen.
Unter der zweiten Polymerschicht 2 befindet sich eine dritte Polymerschicht 3, die ebenso wie die erste Poly-
merschicht 1 mit einer zusammenhangend flachigen Druckschicht 5' bedruckt ist. Diese Druckschicht 5' be-
deckt die Oberflache der dritten Polymerschicht 3 mit Ausnahme eines Randes 8' vollstandig. Dadurch ist die
sich auf der zweiten Polymerschicht 2 befindende RFID-Schaltung 12 abgedeckt und daher nicht sichtbar.

[0105] In Fig. 6 ist in einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung eine Polymerschicht 1 mit einer zusam-
menhangend flachigen Druckschicht 5 auf einer von deren Oberflichen gezeigt. Diese Druckschicht 5 er-
streckt sich allerdings nicht auf einen Rand 8 der Polymerschicht 1. Die Druckschicht 5 bedeckt auch nicht ei-
nen freien Oberflachenbereich 15 in Form eines Musters, im vorliegenden Fall des Adlers als Wappen.

[0106] In Eig. 7 ist in einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung eine Polymerschicht 1 mit einer zusam-
menhangend flachigen Druckschicht 5 auf einer von deren Oberflaichen gezeigt. Diese Druckschicht 5 er-
streckt sich nicht auf einen Rand 8 der Polymerschicht 1. AuRerdem ist ein freier Oberflachenbereich 4 in Form
eines Fensters fir ein Passbild 6 freigehalten. Das Passbild 6 ist ebenso auf der Oberflache der Polymer-
schicht 1 gedruckt. Das Fenster 4 hat die AuRenkontur des Passbildes.

[0107] In Eig. 8 ist eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung gezeigt. Eine Polymerschicht 1 weist eine zu-
sammenhangend flachige Druckschicht 5 auf einer von deren Oberflachen auf. Im Unterschied zu den Eig. 6
und Fig. 7 ist der freie Oberflachenbereich nicht nur in Form einer strukturierten Aussparung dargestellt, son-
dern als sogenanntes ,Halbton-Fenster" 20. Bei den bisher dargestellten Ausfiihrungsformen ist zwischen be-
druckten und unbedruckten Stellen ein rapider Anstieg der Durchlassigkeit bzw. Transparenz zu beobachten.
Bei Halbton-Darstellungen ist das Fenster mehr oder weniger transparent und stellt, bei Durchlicht betrachtet,
eine Art Wasserzeichen dar (bislang nur aus Papierprodukten bekannt). Wenn man als Halbtondarstellung z.
B. ein invertiertes Portrait wahlt, so hat man ein kunststoffbasiertes Personaldokument, bei dem ein individua-
lisiertes Halbton-Fenster das Portrait wiedergibt. Aus dem Stand der Technik ist das nicht bekannt, da es viel
zu aufwandig ware, Folien strukturiert und individualisiert mehr oder weniger transparent darzustellen. In Fig. 8
sind die bedruckten Flachen 5 grau dargestellt und die mehr oder weniger transparenten Teile des Halbton-
fensters 16 schwarz.
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Patentanspriiche

1. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument, umfassend mindestens zwei stoff-
schlussig miteinander verbundene Polymerschichten, wobei sich in und/oder auf dem Verbund mindestens
eine mit einer im sichtbaren Bereich absorbierenden Druckschicht bedruckte Oberflache auf einer Polymer-
schicht des Verbundes befindet, die absorbierende Druckschicht mindestens einen Druckbereich bildet und
alle Druckbereiche auf der bedruckten Oberflache der Polymerschicht zusammen einen Flachenanteil von
mindestens 50% und héchstens 95% haben.

2. Polymerschichtverbund fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckbereiche auf der bedruckten Oberflache mindestens einen zusammenhangenden fla-
chigen Druckbereich bilden.

3. Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache auf der Polymerschicht freie Ober-
flachenbereiche befinden, in denen die Oberflache nicht bedruckt ist und die in Form von Fenstern gebildet
sind.

4. Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die bedruckte Oberflache auf einer ersten Polymerschicht befindet, dass sich mindestens
eine Information in jeweils einem Oberflachenbereich auf Oberflachen auf mindestens einer zweiten und/oder
weiteren Polymerschichten befindet und dass die die Information enthaltenden Oberflachenbereiche zu dem
freien Oberflachenbereich auf der bedruckten Oberflache passergenau angeordnet sind.

5. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine der Informationen ein Passbild ist und dass mindestens ein Fenster auf der bedruckten
Oberflache die AulRenkontur des auf einer der zweiten und/oder weiteren Polymerschichten gedruckten Pass-
bildes hat.

6. Polymerschichtverbund fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine der Informationen in Form von Zeichen oder eines Barcodes vorliegt.

7. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rand der bedruckten Oberflache auf der Polymerschicht einen
freien Oberflachenbereich bildet, in dem die Oberflache nicht bedruckt ist.

8. Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache auf der Polymerschicht freie Ober-
flachenbereiche befinden, in denen die Oberflache nicht bedruckt ist und die gemeinsam eine Information bil-
den.

9. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Information eine personalisierte Information ist.

10. Polymerschichtverbund flr ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die personalisierte Information ein Passbild ist.

11. Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache auf der Polymerschicht freie Ober-
flachenbereiche befinden, in denen die Oberflache nicht bedruckt ist und die gemeinsam mindestens ein nicht
personalisiertes Muster bilden.

12. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache auf der Polymerschicht freie Ober-
flachenbereiche befinden, in denen die Oberflache mit Ausnahme von Informationen nicht bedruckt ist.

13. Polymerschichtverbund flir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine der weiteren Informationen in einem Oberflachenbereich ein Passbild ist, dass der
Oberflachenbereich in Form eines Fensters gebildet ist und dass das Fenster die Auenkontur des Passbildes
hat.
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14. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich die bedruckte Oberflache auf einer ersten Polymerschicht befin-
det, dass ein Passbild in einem Oberflachenbereich auf Oberflachen auf mindestens der ersten und/oder einer
zweiten und/oder weiteren Polymerschichten erzeugt ist und dass die das Passbild enthaltenden Oberflachen-
bereiche in der ersten und/oder zweiten und/oder den weiteren Polymerschichten zu dem freien Oberflachen-
bereich auf der bedruckten Oberflache passergenau angeordnet ist.

15. Polymerschichtverbund fiir ein sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Passbild farbig ist.

16. Polymerschichtverbund fiir ein sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Farbausziige des Passbildes auf verschiedenen Polymerschichten passergenau zueinan-
der gedruckt sind.

17. Polymerschichtverbund fiir ein sicherheits- und/oder Wertdokument nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Passbild einen Schwarzanteil hat, dass mindestens eine der Polymerschichten Laseri-
nititatoren enthalt und dass der Schwarzanteil in diesen Polymerschichten mit einem Graustufenlaser gebildet
ist.

18. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache auf einer ersten Polymerschicht
mindestens ein freier Oberflachenbereich befindet, der in Form eines Fensters gebildet ist, und dass sich auf
der ersten oder einer zweiten Polymerschicht in einem Oberflachenbereich, der zu dem Fenster auf der ersten
Polymerschicht passergenau angeordnet ist, ein Anzeigeelement befindet.

19. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache einer ersten Polymerschicht min-
destens ein freier Oberflachenbereich befindet, der in Form eines Fensters gebildet ist, und dass die erste Po-
lymerschicht oder eine zweite Polymerschicht zumindest in einem Oberflachenbereich, der zu dem Fenster auf
der ersten Polymerschicht passergenau angeordnet ist, als Polarisationsfilter ausgebildet ist.

20. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache einer ersten Polymerschicht ein
freier Oberflachenbereich befindet, der in Form eines Fensters ausgebildet ist, und dass sich auf einer ersten
Oberflache im Schichtverbund ein erstes Teilbild und auf einer zweiten Oberflache im Schichtverbund ein zwei-
tes Teilbild in Oberflachenbereichen befinden, die zu dem Fenster passgenau angeordnet sind, wobei das ers-
te Teilbild und das zweite Teilbild zusammen ein Gesamtbild ergeben und wobei sich zwischen der ersten
Oberflache und der zweiten Oberflache mindestens eine transluzente Polymerschicht befindet.

21. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Polymerschichten mit bedruckten Oberflachen vor-
gesehen sind, auf denen zusammenhangende flachige Druckbereiche gebildet sind, die jeweils mindestens
50% der bedruckten Oberflache bedecken und dass sich zwischen den beiden Oberflachen eine elektrische
Schaltung, umfassend mindestens einen Computerchip und eine Antennenschaltung, befindet.

22. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein zusammenhangender flachiger Druckbereich gebildet
ist und dass zumindest ein Teil des flachigen Druckbereiches durch unterschiedlich dichte Druckteilbereiche in
Form eines Wasserzeichens ausgebildet ist.

23. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei flachige Druckbereiche auf verschiedenen bedruck-
ten Oberflachen im Schichtverbund vorgesehen sind und dass der eine flachige Druckbereich freie Oberfla-
chenbereiche aufweist, so dass sich ein Wasserzeichen ergibt.

24. Polymerschichtverbund flr ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine, einige oder alle Polymerschichten im Schichtverbund transpa-
rent sind.

25. Polymerschichtverbund flr ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
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spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine, einige oder alle Polymerschichten im Schichtverbund translu-
zent sind.

26. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine, einige oder alle Polymerschichten im Schichtverbund aus Poly-
carbonat bestehen.

27. Polymerschichtverbund flr ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckschicht ein Bindemittel aus Polycarbonat enthalt.

28. Polymerschichtverbund fir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckschicht mittels einer digitalen Drucktechnik gebildet ist.

29. Polymerschichtverbund flr ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckschicht mittels Tintenstrahldruck gebildet ist.

30. Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckschicht weil? ist.

31. Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich im Druckbereich unterhalb der Druckschicht eine Silberfarbe be-
findet.

32. Polymerschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine der bedruckten Oberflachen im Polymerschichtver-
bund innen liegend angeordnet ist.

33. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fir ein Sicherheits- und/oder Wertdoku-
ment, umfassend mindestens zwei stoffschllissig miteinander verbundene Polymerschichten, umfassend die
Verfahrensschritte: (a) Bereitstellen von mindestens zwei Polymerschichten; (b) Bedrucken mindestens einer
Oberflache auf einer der Polymerschichten mit mindestens einer im sichtbaren Bereich absorbierenden Druck-
schicht, wobei die absorbierende Druckschicht mindestens einen Druckbereich bildet und alle Druckbereiche
auf der bedruckten Oberflache der Polymerschicht zusammen einen Flachenanteil von mindestens 50% und
hdchstens 95% haben; und (c) Stapeln und stoffschlissiges Verbinden der Polymerschichten.

34. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckbereiche auf der bedruckten Oberflache mindes-
tens einen zusammenhangenden flachigen Druckbereich bilden.

35. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriche 33 und 34, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine Oberflache so be-
druckt wird, dass mindestens ein freier Oberflachenbereich in Form eines Fensters und/oder in Form von Be-
reichen, die gemeinsam eine Information bilden, und/oder in Form von mindestens einem nicht personalisier-
ten Muster und/oder der Rand der Oberflache auf der Polymerschicht unbedruckt bleibt.

36. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine Oberflache so bedruckt wird, dass sich
in den freien Oberflachenbereichen weitere Informationen befinden.

37. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriche 33-36, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine mit einem Druckbereich
versehene Polymerschicht Laserinitiatoren enthalt und dass mit einem Graustufenlaser mindestens eine Infor-
mation in die mindestens eine Polymerschicht eingebracht wird.

38. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriche 35-37, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine der Informationen ein
Passbild darstellt.

39. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fur ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass das Passbild einen Schwarzanteil hat und dass auf mindes-
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tens einer Laserinitiatoren enthaltenden Polymerschicht der Schwarzanteil des Passbildes mit einem Graustu-
fenlaser gebildet wird.

40. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriche 33-39, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine Oberflache auf einer ersten
Polymerschicht unter Bildung von mindestens einem Fenster mit der Druckschicht bedruckt wird und dass auf
der ersten Polymerschicht oder einer zweiten Polymerschicht in einem Oberflachenbereich, der zu dem Fens-
ter auf der ersten Polymerschicht passergenau angeordnet ist, ein Anzeigeelement angebracht wird.

41. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriche 33-40, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine Oberflache auf einer ersten
Polymerschicht unter Bildung von mindestens einem Fenster mit der Druckschicht bedruckt wird und dass die
erste oder eine zweite Polymerschicht zumindest in einem Oberflachenbereich, der zu dem Fenster auf der
ersten Polymerschicht passergenau angeordnet ist, als Polarisationsfilter ausgebildet ist.

42. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriche 33-41, dadurch gekennzeichnet, dass sich auf der bedruckten Oberflache einer
ersten Polymerschicht ein freier Oberflachenbereich befindet, der in Form eines Fensters ausgebildet ist, und
dass sich auf einer ersten Oberflache im Schichtverbund ein erstes Teilbild und auf einer zweiten Oberflache
im Schichtverbund ein zweites Teilbild in Oberflachenbereichen befinden, die zu dem Fenster passgenau an-
geordnet sind, wobei das erste Teilbild und das zweite Teilbild zusammen ein Gesamtbild ergeben und wobei
sich zwischen der ersten Oberflache und der zweiten Oberflache mindestens eine transluzente Polymerschicht
befindet.

43. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriche 33-42, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine Oberflache auf einer ersten
Polymerschicht unter Bildung von mindestens einem Fenster mit der Druckschicht bedruckt wird und dass auf
einer zweiten Polymerschicht eine Druckschicht in einem Oberflachenbereich gebildet wird, der zu dem Fens-
ter passergenau angeordnet ist und unterschiedlich dichte Druckteilbereiche in Form eines Wasserzeichens
aufweist.

44. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspruche 33-43, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei verschiedene Oberflachen
im Schichtverbund unter Bildung flachiger Druckbereiche mit Druckschichten bedruckt werden, so dass der
eine flachige Druckbereich unter Bildung eines Wasserzeichens freie Oberflachenbereiche aufweist.

45. Verfahren zur Herstellung eines Polymerschichtverbundes fiir ein Sicherheits- und/oder Wertdokument
nach einem der Anspriiche 33-44, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckschicht weil} ist.

46. Sicherheits- und/oder Wertdokument, enthaltend einen Polymerschichtverbund nach einem der An-
spriche 1-32.

47. Verwendung des Sicherheits- und/oder Wertdokuments nach Anspruch 46 als Reisepass, Personal-
ausweis, Flhrerschein, ID-Karte, Kreditkarte, Bankkarte, Barzahlungskarte, Kundenkarte oder Visakarte.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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