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VERFAHREN ZUMHERSTELLENEINES SICHERHEITSMERKMALS INEINEMDATENTRAGER

UND EIN DATENTRAGER MIT EINEM SOLCHEN SICHERHEITSMERKMAL

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Sicherheitsmerkmals (2) in einem Datentrager
(1), umfassend die folgenden Schritte: Bereitstellen einer
Datenseite (7) mit einer Schicht aus einem ersten Kunst-
stoffmaterial (13); Bereitstellen eines Verbindungsele-
ments (8), wobei das Verbindungselement (8) ein Gewe-
be (10) aus einem zweiten Kunststoffmaterial (19) um-
fasst; Positionieren des Verbindungselements (8) in ei-
ner Druckposition; Empfangen von Bilddaten; Steuern
eines Druckkopfes zum gezielten Bedrucken des Gewe-
bes (10) mit mindestens einer Tintenzubereitung (16) in
Abhangigkeit der empfangenen Bilddaten; Verbinden
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des bedruckten Verbindungselements (8) und der Da-
tenseite (7), wobei das erste Kunststoffmaterial (13) der
Datenseite (7) die Maschen des Gewebes (10) beim Ver-
binden zumindest abschnittsweise vollstdndig durch-
dringt und hierbei die Fasern (12) des Gewebes (10) zu-
mindest abschnittsweise vollstdndig umschlief3t, so dass
die mindestens eine gedruckte Tintenzubereitung (16)
wahrend des Verbindens zumindest teilweise von dem
Gewebe (10) indas an die Fasern (12) angrenzende ers-
te Kunststoffmaterial (13) der Datenseite (7) migriert.
Ferner betrifft die Erfindung einen solchen Datentrager.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Sicherheitsmerkmals in einem Datentrager
und einen Datentrdger mit einem solchen Sicherheits-
merkmal.

[0002] Im Bereich der Passbucher ist es Ublich, dass
sich wichtige personliche Daten des Inhabers des Pass-
buches auf einer Datenseite aus einem Verbundkdrper,
beispielsweise auf Kunststoffbasis, befinden, die in das
Passbuch eingefiigt wird. Der Vorteil eines Verbundma-
terials aus Kunststoff ist ein besserer Schutz, da eine
gréRere Vielfalt an Sicherheitsmerkmalen zur Verfligung
steht und eine Datenseite hierdurch schwerer zu fal-
schen ist. Damit die Datenseite wie eine normale Papier-
seite umgeblattert werden kann, bedarf es eines Schar-
niers bzw. Gelenks oder einer Lasche, die die Datenseite
mit dem Passbuch verbindet. Hierzu gibt es diverse L&-
sungsvorschldge, welche beispielsweise darauf beru-
hen, eine Datenseite an der Innenseite des Passbuches
mit einem Verbindungselement zu versehen, beispiels-
weise in Form eines textilen bzw. flexiblen Streifens, so
dass ein aus der Datenseite und dem Verbindungsele-
ment gebildeter Datentrager in das Passbuch eingenaht
werden kann.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind hierzu ver-
schiedene Lésungen bekannt:

Aus DE 10 2012 019 308 A1 geht ein Inlay fir eine
Datenseite fiir ein Passbuch hervor. Das Inlay weist
eine Gewebeschicht auf, die innig mit einer Schicht
aus einem Kunststoffmaterial verbunden ist, welche
die Maschen des Gewebes ausfiillt, sodass das Inlay
eine geschlossene profilierte Oberflache aufweist.
Diese Oberflache ist zum einen von der erhabenen
Gewebestruktur der Gewebeschicht und zum ande-
ren von dazwischen liegenden Zwischenflachen aus
Kunststoffmaterial gebildet. Die Fldchenabmessun-
gen des Inlays entsprechen den firr eine Datenseite
vorgegebenen AulRenabmessungen zuziglich ei-
nes Verbindungsbereiches, mit dem die Datenseite
in dem Passbuch befestigt werden kann und der
hierzu Uber die Datenseite vorsteht. In einer Ausfiih-
rungsform kann das Inlay auch einen Streifen in der
Datenseite bilden, der an einem Rand der Datensei-
te Ubersteht.

[0004] InDE 102010053 640 A1 wird ein mehrschich-
tiger Datentrdger vorgeschlagen, der mindestens eine
einstlickig koextrudierte Streifenfolie sowie mindestens
eine weitere damit verbundene Folie aufweist. Die koex-
trudierte Streifenfolie weist einen Streifen aus weichem
und einen Streifen aus steifem Material auf. Die weitere
Folie ist durch einen Schichtenstapel gebildet, der nur
einen Teil der Streifenfolie iberdeckt und eine Randzone
Uberdem Streifen aus weichem Material unbedeckt [asst.
Der Schichtenstapelbereich bildet den Datenbereich ei-
ner Datenseite. Ein durch das unbedeckte weiche Mate-
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rial gebildeter Verbindungsbereich dient dazu, den Da-
tentrager in ein Passbuch einzundhen.

[0005] Des Weiteren ergibt sich aus DE 10 2012 213
913 A1 eine Passbuchkarte, die eine Verbindungslasche
zum Verbinden einer Buch- oder Heftseite mit einem
Passdokument aufweist. Die Verbindungslasche ist aus
einem textilen Material gebildet. Hierzu werden die Ver-
bindungslasche und die Heft- oder Buchseite Uberlap-
pend angeordnet und beide in einem hierdurch gebilde-
ten Uberlappungsbereich miteinander verschweilit, ins-
besondere mittels Ultraschall. Es wird angegeben, dass
ein in der Heft- oder Buchseite vorhandenes Druckbild
in Form von alphanumerischen Zeichen aufgrund des
Verschweillens durch die Verbindungslasche hindurch
sichtbar wird.

[0006] Aus der WO 2016/177681 A1 sind ferner ein
Datentrager, geeignet zum Einfligen in einen heft- oder
buchférmigen Gegenstand, und ein Verfahren zum Her-
stellen eines solchen Datentrdgers bekannt, wobei der
Datentrager eine Datenseite und ein Verbindungsele-
ment umfasst und die Datenseite und das Verbindungs-
element in einem Uberlappungsbereich miteinander ver-
bunden sind. Im Uberlappungsbereich ist ein Sicher-
heitsmerkmal mittels Laserbearbeitung ausgebildet, wo-
bei die Informationsbestandteile des Sicherheitsmerk-
mals teilweise in der Datenseite und teilweise in dem
Verbindungselement ausgebildet sind.

[0007] Eine wesentliche angestrebte Eigenschaft aller
ID-Dokumente stellt die Falschungssicherheit dar. Hier-
zu werden moglichst hohe Hiirden gegen eine Falschung
und Verfalschung der Dokumente errichtet. Bei den vie-
len Arten der Falschung und Verfélschung von Passbi-
chern stellt der komplette Austausch von Datenseiten
eines Datentragers in den Passbiichern eine haufig ver-
wendete Falschungsmethode dar. Hierzu wird die Da-
tenseite von dem Verbindungselement getrennt und
durch eine andere, gegebenenfalls manipulierte, Daten-
seite ersetzt. Von daher besteht ein der vorliegenden Er-
findung zugrundeliegendes Problem darin, dass her-
kdmmliche Datentrédger von Passbiichern gegen den
Austausch der Datenseite nicht ausreichend sicher sind.
Ferner ist es schwierig, eine Manipulation festzustellen
oder nachzuweisen.

[0008] Es ist somit wiinschenswert, einen Datentrager
zum Einfligen in einen heft- oder buchférmigen Gegen-
stand, im Besonderen in ein Passbuch, und ein entspre-
chendes Verfahren zur Herstellung eines solchen Daten-
tragers zu schaffen, bei dem die Falschungssicherheit
erhoht ist.

[0009] Der Erfindung liegt somit das Problem zugrun-
de, ein Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitsmerk-
mals in einem Datentrédger und einen Datentrager mit
einem solchen Sicherheitsmerkmal zu schaffen, welche
eine erhohte Falschungssicherheit gegeniiber einem
Austausch der Datenseite gewahrleisten.

[0010] Die technische Aufgabe wird erfindungsgeman
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1 und einen Datentrager mit den Merkmalen des
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Patentanspruchs 12 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gender Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0011] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, ei-
nen Datentrdger umfassend eine Datenseite aus einem
ersten Kunststoffmaterial und ein Verbindungselement,
das ein Gewebe aus einem zweiten Kunststoffmaterial
beinhaltet, zu schaffen. Es ist vorgesehen, das Gewebe
vor einem Verbinden mit der Datenseite mittels mindes-
tens einer Tintenzubereitung zu bedrucken. Hierbeikann
das Gewebe des Verbindungselements vollflachig oder
auch nur abschnittsweise bedruckt sein. Das Verbinden
des bedruckten Verbindungselements und der Datensei-
te wird anschlieRend derart durchgefiihrt, dass das erste
Kunststoffmaterial der Datenseite die Maschen des Ge-
webes beim Verbinden zumindest abschnittsweise voll-
sténdig durchdringt und hierbei die Fasern des Gewebes
zumindest abschnittsweise vollstandig umschlieRt, so
dass die mindestens eine gedruckte Tintenzubereitung
wahrend des Verbindens zumindest teilweise von dem
Gewebe in das an die Fasern angrenzende erste Kunst-
stoffmaterial der Datenseite migriert. Der Vorteil der Er-
findung ist, dass die mindestens eine gedruckte Tinten-
zubereitung nach dem erfindungsgemaflen Verbinden
der Datenseite mit dem Verbindungselement auch in
dem ersten Kunststoffmaterial vorhanden ist. Die Daten-
seite und das Verbindungselement werden somit tber
ein integral zwischen dem Verbindungselement und der
Datenseite ausgebildetes Sicherheitsmerkmal miteinan-
der verknupft. Dies erhoht die Falschungssicherheit, da
beispielsweise ein Austauschen der Datenseite, bei dem
die Datenseite von dem Gewebe des Verbindungsele-
ments getrennt und anschlieRend eine andere Datensei-
te eingefligt wird, hierdurch nachgewiesen werden kann
und somit deutlich erschwert wird. So ist es nahezu un-
moglich, bei der ausgetauschten Datenseite eine exakte
Ubereinstimmung der Bedruckung, welche (iber die
Grenzflache zwischen den Fasern des Gewebes des
Verbindungselements und der Datenseite hinausreicht,
zu erzeugen. Die Ubereinstimmung miisste nicht nur an
einer Oberflache des Datentragers, sondern auch im Vo-
lumen unterhalb der Oberflache hervorgerufen werden.
[0012] Insbesondere hat die Erfindung den Vorteil,
dass durch das zumindest abschnittsweise vollstdndige
UmschlieRen der Fasern des Gewebes durch das erste
Kunststoffmaterial der Datenseite ein Einbringen der
mindestens einen Tintenzubereitung in das erste Kunst-
stoffmaterial der Datenseite wahrend des Verbindens
besonders beguinstigt wird. Hierbei ist insbesondere vor-
teilhaft, dass hierdurch ein Sicherheitsmerkmal in den
Datentrager integriert wird und dieses Sicherheitsmerk-
mal mittels eines entsprechenden Verfahrens zum Veri-
fizieren auf seine Echtheit hin Uberprift werden kann.

Definitionen
[0013] Ein Datentrager soll eine Datenseite und ein

Verbindungselement bezeichnen, welche miteinander
verbunden sind. Der Datentrager bildet somit einen kor-
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perlich ausgebildeten Trager von Information, insbeson-
dere von personalisierten Daten zu Identifikationszwe-
cken, hier insbesondere filir Reisepasse oder andere
buch- oder heftférmige Gegenstande. Der Datentrager
kann hierbei sowohl optisch vom Menschen erfassbare
Merkmale, insbesondere Sicherheitsmerkmale, als auch
maschinenlesbare Merkmale, insbesondere Sicher-
heitsmerkmale, umfassen.

[0014] Der heft- oder buchférmige Gegenstand mit
dem darin eingefligten erfindungsgemafien Datentrager
ist insbesondere ein Passbuch. Alternativ kann es sich
auch um ein anderes Sicherheitsdokument handeln, in
das ein Datentrager eingeftigt wird. Dieser Gegenstand
weist anden Aullenseiten vorzugsweise einen Heft- oder
Buchdeckel aus zwei Teilen auf, ein Vorderteil und ein
Ruckenteil, die Uber einen Heft- oder Buchriicken mit-
einander verbunden sind. Des Weiteren kann der Ge-
genstand zusatzlich zu dem Datentréger auch Heft- oder
Buchseiten aufweisen, die typischerweise aus Papier ge-
bildet sind und zur Aufnahme von nachtraglich eingefiig-
ten Informationen dienen, im Falle eines Passbuches
(Reisepasses) von eingetragenen Visa etc.

[0015] Unter einer Datenseite im Sinne der vorliegen-
den Erfindung ist ein flacher, vorzugsweise rechteckiger
Trager, beispielsweise flr anzuzeigende Informationen
Uber einen Gegenstand oder ein Lebewesen, wie eine
Person oder eine Sache, zu verstehen. Hierbei kann die
Information in Klartext oder in codierter Form vorliegen.
Ferner kanndie Informationin mitdem Auge erkennbarer
Form, nur in mit einem optischen Hilfsmittel erkennbarer
Form oder in elektronisch gespeicherter Form vorliegen.
Eine Speicherung in elektronischer Form kann beispiels-
weise in einem elektronischen Halbleiterchip erfolgen,
mit dem Uber einen &uferen elektrischen Kontakt
und/oder kontaktlos mittels einer mit diesem verbunde-
nen Antenne (RFID) kommuniziert werden kann.
[0016] Die Datenseite wird tUber das Verbindungsele-
ment in den heft- oder buchférmigen Gegenstand einge-
fugt, beispielsweise durch Einndhen. Die Datenseite bil-
det zusammen mit dem Verbindungselement einen Da-
tentrager. Die Datenseite weistindividualisierende Daten
der Person oder der Sache, der das Sicherheitsdoku-
ment zugeordnetist, in Klarschrift oder in verschlisselter
Form oder in sonstiger geeigneter Weise auf, die nur
schwer zu félschen oder nachzuahmen ist. Beispielswei-
se kdnnen spezielle Lumineszenzfarben zur Wiedergabe
von Daten verwendet werden, wobei die Daten beispiels-
weise in alphanumerischer Darstellung vorliegen. Die
Datenseite kann ferner Ubliche Sicherheitsmerkmale
aufweisen, wie elektromagnetische Strahlung beugende
Elemente, beispielsweise Volumen- oder Oberflachen-
hologramme, Kippbilder, spezielle Druckmuster, wie
Guillochen (insbesondere in Pastellfarben) und optisch
variable Farben, Oberflichenpragungen und derglei-
chen. Ferner kann die Datenseite auch elektronische
Komponenten, wie elektronische Displays, Sensoren,
wie Touchsensoren, und dergleichen aufweisen.

[0017] Gewebe ist ein textile Flachengebilde aus min-
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destens zwei rechtwinklig oder nahezu rechtwinklig ver-
kreuzten Faden- oder Fasersystemen. Bei einem Gewe-
be aus einem Kunststoffmaterial sind die Faden oder Fa-
sern aus einem Kunststoffmaterial. Im Folgenden wird
davon ausgegangen, dass das Gewebe aus mindestens
zweiverkreuzten Fasersystem besteht. Der Begriff Faser
soll in dieser Beschreibung auch Faden umfassen, die
aus Fasern gebildet sind, um das Gewebe aus Faden-
systemen zu bilden. Der Begriff "vollstdndig umschlos-
sene Faser" umfasst somit auch den Begriff "vollstandig
umschlossener Faden", wenn das Gewebe aus Faden-
systemen gebildet ist.

[0018] Eine Randschéarfe solleine Kantenscharfe einer
Bedruckung bezeichnen. Je abrupter ein Ubergang zwi-
schen einem bedruckten Bereich und einem unbedruck-
ten Bereich, desto hoher ist die Kantenscharfe. Rand-
scharfe kann beispielsweise in Bezug auf ein Langen-
mal definiert sein, beispielsweise einer Lange, auf der
ein Ubergang zwischen einem vollstandig bedruckten
(volle Sattigung bzw. volle Farbmitteldichte) zu einem
vollstdndig unbedruckten Bereich stattfindet. Hierbei
kann insbesondere vorgesehen sein, dass ein Informa-
tionsgehalt der Bedruckung, beispielsweise alphanume-
rische Zeichen, bericksichtigt wird. Zum Beispiel kann
fur einen bestimmten Buchstaben an einer oder mehre-
ren Konturkanten bestimmt werden, tGber welche Lange
eine vollstdndige Bedruckung (maximale Sattigung bzw.
Pigmentdichte) in einen vollstandig unbedruckten Be-
reich Ubergeht. Je unscharfer die Konturkanten, das
heildt, je stérker die Konturkante ausgewaschenist, desto
kleiner ist die Randschérfe.

[0019] Eskannfernervorgesehensein, dassdie Rand-
scharfe in Bezug auf eine von einer Bedruckung erfasste
optische Abbildung definiert wird, beispielsweise in Be-
zug auf eine Anzahl Pixel, in denen an einer Konturkante
ein Ubergang zwischen einem vollstandig bedruckten
Bereich und einem volistandig unbedruckten Bereich
auftritt. Hierbei sollte die erfasste optische Abbildung ei-
nen vorgegebenen und fest definierten Bereich abbilden,
so dass eine bestimmte Anzahl Pixel mit einer vorgege-
benen Lange auf dem Datentrager korrespondiert. Ins-
besondere kénnen hierbei Verfahren zur Farbkanaltren-
nung und Filter auf die erfasste optische Abbildung an-
gewendet werden.

[0020] Eine Randscharfe kann auch Uber eine Kon-
zentration von verdruckten Farbmitteln der mindestens
einen Tintenzubereitung bestimmt werden. Hierbei wird
an einer oder mehreren Konturkanten einer Bedruckung
eine Konzentration bestimmt und eine Randschéarfe aus
einem Abfall von einer maximalen Konzentration hin zu
einer Konzentration von Null bestimmt. Je schneller die
Konzentration abfallt, desto gréRer ist dann die Rand-
scharfe.

[0021] Eine Randscharfe kann dariiber hinaus auch
Uber ein Ausschmieren einer Kontur einer Bedruckung
und eine hieraus resultierende Langenanderung der
Kontur bestimmt werden. Sieht eine ideale Bedruckung
(mit maximaler Randschérfe) beispielsweise eine schar-
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fe Kontur vor, beispielsweise eine Gerade von einem ge-
dachten Punkt A zu einem gedachten Punkt B auf einem
Rand der Bedruckung, und schmiert eine solche Kontur-
kante beim Verbinden des Verbindungselements mit der
Datenseite dann aus, so wird aus der Geraden der ur-
springlichen Kontur eine schlangenlinienférmige Kon-
tur, da einzelne Punkte auf der urspriinglichen Geraden
der Kontur sich unterschiedlich weit von ihren urspriing-
lichen Positionen entfernt haben. Die Kontur weist nun
eine gréRere Lange auf als die urspriingliche Kontur in
Form der Geraden. Es kann nun vorgesehen sein, dass
analog zu den beispielhaft genannten Punkten A und B
Punkte definiert werden, zwischen denen eine ideale
Kontur der Bedruckung oder eine Kontur vor dem Ver-
bindungsschritt bekannt ist. Zwischen diesen Punkten
wird eine Lange der nach dem Verbinden vorliegenden
Kontur bestimmt und mit der Lange der idealen oder vor-
herigen Kontur verglichen. Je starker die bestimmte Lan-
ge von Lange der idealen oder vorherigen Kontur ab-
weicht, desto geringer ist die Randscharfe.

[0022] Insbesondere kann eine Randscharfe auch als
mittlere Randscharfe definiert sein, wobei hierzu jeweils
eine Randschérfe an mehreren Konturkanten bzw. Uber-
gangen zwischen vollstandig bedruckten und vollstandig
unbedruckten Bereichen einer Bedruckung bestimmt
wird und die bestimmten Randscharfen anschliefend zur
einer mittleren Randscharfe gemittelt werden. In einer
erfassten optischen Abbildung kann dartber hinaus vor-
gesehen sein, dass zum Bestimmen einer Randschérfe
Uber mehrere Pixel oder Pixelbereiche der optischen Ab-
bildung gemittelt wird.

[0023] ZweiGegenstande, deren Oberflache beim Be-
leuchten mit weilem Licht unterschiedliche Remissions-
spektren zeigen, so dass eine Person, die keine Ein-
schrankungen beim Farbsehen aufweist, diese als un-
terschiedlich farbig wahr nimmt, rufen unterschiedliche
Farbfarbeindriicke hervor.

Besondere Ausflihrungsformen

[0024] Insbesondere wird ein Verfahren zum Herstel-
len eines Sicherheitsmerkmals in einem Datentrager zur
Verfligung gestellt, wobei der zum Einfligenin einen heft-
oder buchférmigen Gegenstand geeignet ist, umfassend
die folgenden Schritte: Bereitstellen einer Datenseite,
wobeidie Datenseite zumindest eine zum Verbinden vor-
gesehene Schicht aus einem ersten Kunststoffmaterial
an einer AuRenseite umfasst; Bereitstellen eines Verbin-
dungselements, wobei das Verbindungselement ein Ge-
webe aus einem zweiten Kunststoffmaterial umfasst; Po-
sitionieren des Verbindungselements in einer Druckpo-
sition; gezieltes Bedrucken des Gewebes mit mindes-
tens einer Tintenzubereitung; Verbinden des bedruckten
Verbindungselements und der Datenseite, wobei das
erste Kunststoffmaterial der Datenseite die Maschen des
Gewebes beim Verbinden zumindest abschnittsweise
vollstandig durchdringt und hierbei die Fasern des Ge-
webes zumindest abschnittsweise vollstdndig um-
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schlief3t, so dass die mindestens eine gedruckte Tinten-
zubereitung wahrend des Verbindens zumindest teilwei-
se von dem Gewebe in das an die Fasern angrenzende
erste Kunststoffmaterial der Datenseite migriert.

[0025] Vorzugsweise werden die Kunststoffmaterialen
und eine mittlere Maschenweite zwischen Fasern des
Gewebes derartig gewahlt sind, dass das erste Kunst-
stoffmaterial der Datenseite beim Verbinden der Daten-
seite mit dem Verbindungselement die Maschen voll-
sténdig durchdringen kann und die Fasern des Gewebes
vollstdndig umschlieRen kann.

[0026] Das Bedrucken des Gewebes kann mit unter-
schiedlichen Druckverfahren vorgenommen werden.
Insbesondere konnen ein Hoch-, Tief-, Flach-, oder
Durchdruck-, ein Tampondruckverfahren oder andere
dem Fachmann bekannte Druckverfahren verwendet
werden.

[0027] Um Informationen auf das Gewebe aufzudru-
cken, die einen spateren Datentrager gegenliber weite-
ren Datentrédgern einer Mehrheit von Datentragern indi-
vidualisieren oder die den Datentrager flr einen spateren
Inhaber personalisieren, werden digitale Druckverfah-
ren, insbesondere ein Tintenstrahldruckverfahren, be-
vorzugt eingesetzt.

[0028] Die individualisierende Information wird, vor-
zugweise in Form von Bilddaten, empfangenen. Diese
Information bzw. die Bilddaten steuern dann beispiels-
weise einen Druckkopf oder mehrere Druckkopfe relativ
zu dem Gewebe, um dieses zu bedrucken.

[0029] Das Bedrucken kann monochromatisch, auch
mit schwarzer oder weilRer Tinte, oder auch mehrfarbig
vorgenommen werden. Das Druckbild selbst kann Be-
standteil der Dekoration des Datentragers sein und/oder
als Sicherheitsdruck dienen. Der Druck kann somit al-
phanummerische Zeichen, Symbole aber auch Pikto-
gramme, Bilder oder andere grafische Elemente umfas-
sen.

[0030] Vorzugsweise wird das Gewebe des Verbin-
dungselements sowohl in einem Uberlappungsbereich,
indem das Verbindungselement mit der Datenseite iber-
lappt, als auch in einem Verbindungsbereich, in dem das
Verbindungselement nicht mit der Datenseite Uiberlappt
und der zum Verbinden mit einem heft- oder buchférmi-
gen Gegenstand vorgesehen ist, bedruckt.

[0031] Ferner wird ein Datentrager mit einem Sicher-
heitsmerkmal geschaffen, wobei der Datentrager geeig-
net ist zum Einfligen in einen heft- oder buchférmigen
Gegenstand, umfassend eine Datenseite mit zumindest
einer, vorzugsweise eine Oberflache des Datentragers
bildenden, Schicht aus einem ersten Kunststoffmaterial
und ein Verbindungselement, wobei das Verbindungse-
lement ein Gewebe aus einem zweiten Kunststoffmate-
rial umfasst, und wobei das Verbindungselement mit der
Datenseite einen Verbund ausbildet, in dem in einem
Uberlappungsbereich Maschen des Gewebes von dem
ersten Kunststoffmaterial der Datenseite zumindest ab-
schnittsweise vollstdndig durchdrungen sind und Fasern
des Gewebes zumindest abschnittsweise vollstandig
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von dem ersten Kunststoffmaterial der Datenseite um-
schlossen sind, wobei Fasern des Gewebes in dem
Uberlappungsbereich zumindest teilweise mit einer Be-
druckung versehen sind, und wobei als Sicherheitsmerk-
mal zumindest in dem Uberlappungsbereich mindestens
eine Tintenzubereitung der Bedruckung sowohl zumin-
dest teilweise an und/oder in den Fasern des Gewebes
vorhanden ist als auch zumindest teilweise in das die
Fasern umschlieBende ersten Kunststoffmaterial mig-
riert ist. Somit ist ein Teil der Bedruckung der Fasern in
dem ersten Kunststoffmaterial vorhanden, welches beim
Vorgang des Verbindens des ersten Kunststoffmaterials
mit dem Gewebe in das erste Kunststoffmaterial migriert
ist.

[0032] Vorzugsweise ist der Uberlappungsbereich
derart gewahlt, dass das Verbindungselement und die
Datenseite sich nicht vollstandig Gberlappen. Auf diese
Weise kann ein Verbindungsbereich des Verbindungse-
lements dazu dienen, mit einem heft- oder buchférmigen
Gegenstand verbunden zu werden, beispielsweise in
diesen eingendht zu werden.

[0033] Weiter wird ein Verfahren zum Verifizieren ei-
nes Sicherheitsmerkmals eines Datentragers zur Verfi-
gung gestellt, umfassend die folgenden Schritte: Positi-
onieren des Datentragers in einer Verifizierungsposition,
Erfassen einer optischen Abbildung zumindest eines
Uberlappungsbereichs einer Datenseite und eines Ver-
bindungselements des Datentragers, Auswerten der er-
fassten optischen Abbildung des Uberlappungsbereichs,
wobei zum Auswerten eine Randscharfe einer Bedru-
ckung des Uberlappungsbereichs in der optischen Ab-
bildung bestimmt wird, und Ausgeben einer Verifizie-
rungsentscheidung, wobei das Sicherheitsmerkmal fir
echtbefunden wird, wenn eine vorgegebene Randschar-
fe unterschritten wird.

[0034] Das Format der Datenseite richtet sich nach
dem heft- oder buchférmigen Gegenstand, in den die Da-
tenseite einzufiigen ist. Beispielsweise kann sie eines
der Formate ID 1, ID 2 oder ID 3 gemaR ISO/IEC 7810
in der Version vom November 2003 haben. Im Aligemei-
nen handelt es sich bei der Datenseite um einen Kunst-
stoffkdrper, der beispielsweise durch ein Laminat aus
mehreren Laminatlagen gebildetist, die passgenau unter
Warmeeinwirkung und unter erh6htem Druck flachig mit-
einander verbunden sind. Die Laminatlagen bestehen
beispielsweise aus einem Material, das sich fir eine La-
mination eignet. Die Datenseite kann aus einem Polymer
gebildet sein, das ausgewahlt ist aus einer Gruppe, um-
fassend Polycarbonat (PC), insbesondere Bisphenol A-
Polycarbonat oder ein Polycarbonat, gebildet mit einem
geminal disubstituierten Bis(hydroxyphenyl)-cycloalkan,
Polyethylenterephthalat (PET), deren Derivate, wie Gly-
kolmodifiziertes PET (PETG), Polyethylennaphthalat
(PEN), Polyvinylchlorid (PVC), Polyvinylbutyral (PVB),
Polymethylmethacrylat (PMMA), Polyimid (Pl), Polyvi-
nylalkohol (PVA), Polystyrol (PS), Polyvinylphenol
(PVP), Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), thermoplas-
tische Elastomere (TPE), insbesondere thermoplasti-
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sches Polyurethan (TPU), Acrylnitril-Butadien-Styrol-
Copolymer (ABS) sowie deren Derivate, Polyamid (PA)
und/oder Papier (Cellulose) und/oder Pappe und/oder
ein Glas und/oder Metall und/oder eine Keramik. AuRRer-
dem kann die Datenseite auch aus mehreren dieser Ma-
terialien hergestellt sein, insbesondere wenn sie aus
mehreren Lagen gebildet ist und die einzelnen Lagen
aus unterschiedlichen Materialien gebildet sind. Bevor-
zugt besteht sie aus PC oder PC/TPU/PC. Die Polymere
kénnen entweder gefiillt oder ungeflillt vorliegen. Im letz-
teren Falle sind sie vorzugsweise transparent oder trans-
luzent. Falls die Polymere gefiillt sind, sind sie opak. Das
Fillmaterial kann daher beispielsweise ein Pigment sein.
Die Lagen kénnen eingefarbt oder farblos sein. Die au-
Reren Lagen der Datenseite kdnnen insbesondere farb-
los transparent sein und eine hohe Abriebfestigkeit auf-
weisen. Die vorstehenden Angaben beziehen sich so-
wohl auf miteinander zu verbindende Folien als auch auf
Flussigformulierungen, die auf ein Vorprodukt aufge-
bracht werden, wie einen Schutz- oder Decklack. Ein sol-
cherart gebildetes Laminat kann abschlieRend ein- oder
beidseitig mit dem Schutz- oder Decklack oder mit einer
Folie Uberzogen werden. Die Folie kann insbesondere
eine Kratzschutzfolie sein. Derart gebildete Overlayla-
gen schitzen ein darunter angeordnetes Sicherheits-
merkmal und/oder verleihen dem Dokument die erfor-
derliche Abriebfestigkeit. Grundsétzlich kann die Daten-
seite auch durch (Co-)Extrusion hergestellt werden. Die
Dicke der Datenkarte betragt vorzugsweise 250 bis 950
Mikrometer, insbesondere 760 = 80 Mikrometer.
[0035] Das Verbindungselement ist vorzugsweise ein
langgestrecktes, insbesondere rechteckiges, Flachen-
gebilde, und weist zwei Bereiche auf: einen Uberlap-
pungsbereich, in dem das Verbindungselement mit der
Datenseite Uberlappt, so dass eine feste Flgeverbin-
dung erzeugt werden kann, und einen Verbindungsbe-
reich, in dem das Verbindungselement nicht mit der Da-
tenseite Uberlappt und in dem das Verbindungselement
mitdem heft- oder buchférmigen Gegenstand verbunden
werdenkann. Vorzugsweise istdas Verbindungselement
in einer Erstreckungsrichtung genauso lang wie die Da-
tenseite, sodass sich das Verbindungselement tiber eine
gesamte Randldnge der Datenseite erstreckt und nicht
daruber hinaus. Im Datentrager Uberlappt das Verbin-
dungselement mit der Datenseite in dem Uberlappungs-
bereich, sodass der Verbindungsbereich des Verbin-
dungselements Uber die Datenseite seitlich vorsteht.
Dieser Verbindungsbereich dient zum nachfolgenden
Verbinden des Datentragers mit dem Korper des heft-
oder buchférmigen Gegenstandes.

[0036] Das Bedrucken wird bevorzugt mittels einer
Druckvorrichtung durchgefiihrt, welche digital arbeitet.
Hierbei wird ein Druckkopf Giber das Gewebe geflihrtoder
das Gewebe wird an einem ortsfesten Druckkopf vorbei-
geflhrt. Eine Steuerung steuert dann den gezielten Auf-
trag der mindestens einen Tintenzubereitung in Abhan-
gigkeitder Bilddaten. Bei einer solchen Druckvorrichtung
ist es insbesondere moglich, die Informationen, welche
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verdruckt werden sollen, beliebig zu gestalten. So kann
eine Bedruckung mit individualisierten Bilddaten fir je-
des zu bedruckende Verbindungselement umgesetzt
werden.

[0037] Die zum Verbinden vorgesehene Schicht der
Datenseite aus dem ersten Kunststoffmaterial wird be-
vorzugt transparent gewahlt, so dass eine Bedruckung
nach dem Verbinden der Datenseite mit dem Verbin-
dungselement auch im Volumen des ersten Kunststoff-
materials noch gut zu erkennen ist.

[0038] In der Regel weist die mindestens eine Tinten-
zubereitung ein Lésungsmittel auf, welches eine Verdru-
ckung der Tintenzubereitung in flissiger Form ermég-
licht. Nach dem Bedrucken verdunstet das Losungsmit-
tel, sodass die in der Tintenzubereitung enthaltenen
Farbmittel, beispielsweise Pigmente oder geldste Farb-
stoffe, auf dem Verbindungselement fixiert sind und eine
Gestalt des Druckbildes nicht mehr ohne Weiteres ver-
andert werden kann. In einer Ausfiihrungsform ist des-
halb vorgesehen, dass das bedruckte Gewebe wahrend
und/oder nach dem Bedrucken auf eine Erwarmungs-
temperatur gebracht wird. Dies dient dazu, ein Verduns-
ten des Lésungsmittels zu beschleunigen, so dass die
verdruckte Tintenzubereitung schneller fixiert wird. Bei-
spielsweise erfolgt eine Erwarmung auf zwischen 20
Grad Celsius und 100 Grad Celsius, vorzugsweise auf
zwischen 40 Grad Celsius und 80 Grad Celsius. Die Er-
warmung erfolgt vorzugsweise fiir eine Dauer zwischen
10 Sekunden und 300 Sekunden, besonders bevorzugt
fur eine Dauer zwsichen 30 Sekunden und 150 Sekun-
den.

[0039] Das oder die Lésungsmittel in der mindestens
einen Tintenzubereitung haben auf dem zweiten Kunst-
stoffmaterial des Gewebes des Verbindungselements
den Effekt, dass eine Oberflache der Fasern des Gewe-
bes angeldst wird und die Farbmittel der Tintenzuberei-
tung in das Volumen der Fasern eindringen. Eine Ein-
dringtiefe der Farbmittel in das Volumen hangt hierbei
unter anderem von der Zeit ab, in der das oder die L6-
sungsmittel noch nicht vollstandig verdunstet sind. In ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform ist deshalb vorgesehen,
dass die Erwarmungstemperatur und/oder eine Erwar-
mungszeitin Abhangigkeit einervorgegebenen Eindring-
tiefe der Tintenzubereitung in die Fasern des Gewebes
festgelegt werden. Der Vorteil ist, dass eine Eindringtiefe
Uber eine entsprechend gewahlte Erwarmungstempera-
tur und/oder eine entsprechend gewéahlte Erwarmungs-
zeit gezielt eingestellt werden kann. Niedrigere Trock-
nungstemperaturen begiinstigen ein Eindringen der Tin-
tenzubereitung in die Faser und erhdhen allerdings die
Trocknungszeit.

[0040] Auch das Migrieren der mindestens einen ver-
druckten Tintenzubereitung in das erste Kunststoffmate-
rial der Datenseite kann gesteuertwerden. Eine Eindring-
tiefe hangt hierbei insbesondere auch von einer Dauer
des Prozessschrittes zum Verbinden der Datenseite mit
dem Verbindungselement ab. In einer weiteren Ausfiih-
rungsform ist deshalb vorgesehen, dass eine Prozess-
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dauer und/oder ein Prozessparameter fiir das Verbinden
in Abhangigkeit einer vorgegebenen Eindringtiefe der
mindestens einen Tintenzubereitung in das erste Kunst-
stoffmaterial der Datenseite in Bezug auf eine gemein-
same Grenzflache mit den Fasern des Gewebes festge-
legt werden. Als Prozessparameter kommt beispielswei-
se eine Temperatur bzw. eine eingebrachte Leistung
wahrend des Verbindens in Betracht.

[0041] Mit dem Verfahren sind Eindringtiefen oder Mi-
grationstiefen der mindestens einen Tintenzubereitung
in das erste Kunststoffmaterial zu erreichen, die im Be-
reich von mehr als 10 Mikrometern, vorzugsweise sogar
mehr als 50 Mikrometer bis 150 Mikrometer oder sogar
mehr als 100 Mikrometer betragen.

[0042] Um das Verbinden der Datenseite mit dem Ge-
webe des Verbindungselement und ein Einbringen der
mindestens einen Tintenzubereitung wahrend des Ver-
bindens in das erste Kunststoffmaterial zu beglinstigen,
sollte das erste Kunststoffmaterial die Maschen zwi-
schen den Fasern des Gewebes ungehindert durchdrin-
gen koénnen. In einer Ausfiihrungsform ist deshalb vor-
gesehen, dass die mittlere Maschenweite zwischen Fa-
sern des Gewebes groRer ist als eine mittlere Breite der
Fasern des Gewebes.

[0043] Eine Maschenweite soll hierbei den kiirzesten
Abstand zwischen zwei nicht unmittelbar benachbarten,
beispielsweise parallel verlaufenden, Fasern, die die Ma-
sche begrenzen, bezeichnen. Die mittlere Maschenweite
ist dann eine Uber die gesamte Flache des Gewebes
gemittelte Maschenweite.

[0044] Eine Breite der Faser soll die maximale Abmes-
sung des Durchmessers einer Faser in der Ebene des
Gewebes bezeichnen. Die mittlere Breite ist dann eine
Uber alle Fasern des Gewebes gemittelte Breite.
[0045] Insbesondere istin einer Ausfliihrungsform vor-
gesehen, dass die mittlere Maschenweite zwischen Fa-
sern des Gewebes im Bereich zwischen einem 1,5-fa-
chen der mittleren Breite und einem 4-fachen der mittle-
ren Breite der Fasern des Gewebes liegt. Dies ermdglicht
es dem ersten Kunststoffmaterial, beim Verbinden be-
sonders gut durch die Maschen des Gewebes hindurch-
zutreten und die einzelnen Fasern nach dem Hindurch-
treten zumindest abschnittsweise vollstdndig zu um-
schlieRen.

[0046] Bevorzugte Maschenweiten liegen zwischen
10 Mikrometern und 500 Mikrometern. Besonders bevor-
zugt werden Maschenweiten zwischen 50 Mikrometern
und 300 Mikrometern.

[0047] Besonders schwer zu falschen ist eine mehr-
farbige Bedruckung, da beim Falschen nicht nur die far-
bige Bedruckung selbst nachgebildet werden muss, son-
dern auch samtliche Grenzflachen zwischen dem Gewe-
be und der Datenseite nach einem Austausch der Da-
tenseite inihrer farblichen Erscheinungsform exakt nach-
gebildet werden missen. In einer weiteren Ausfiihrungs-
form ist deshalb vorgesehen, dass das Gewebe mittels
mindestens einer weiteren Tintenzubereitung bedruckt
wird, wobei die mindestens eine Tintenzubereitung und
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die mindestens eine weitere Tintenzubereitung im ver-
druckten Zustand unterschiedliche Farbeindriicke her-
vorrufen.

[0048] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorge-
sehen, dass das Verbinden mittels Ultraschallschwei-
Rens durchgefiihrt wird. Insbesondere kann hierbei vor-
gesehen sein, dass eine beim Ultraschallschweilen ver-
wendete Sonotrode einen strukturierten Pragestempel
aufweist, mittels dessen als weiteres Sicherheitsmerk-
mal ein Symbol, ein Zeichen oder einen Schriftzug etc.
in eine Oberflache des Uberlappungsbereichs des Da-
tentragers gepragt wird.

[0049] Es hat sich herausgestellt, dass eine Material-
kombination aus Polycarbonat als erstes Kunststoffma-
terial und Polyethylenterephthalat als zweites Kunststoff-
material besonders gut geeignet ist, einen erfindungsge-
maflen Verbund auszubilden, da die Erwarmungstem-
peraturen der beiden Materialen derartig sind, dass das
Polycarbonat die Maschen des Gewebes aus Polyethy-
lenterephthalat besonders gut durchdringen und die Fa-
sern anschlieRend besonders gut umschlieRen kann. In
einer weiteren Ausfiihrungsform ist deshalb vorgesehen,
dass das erste Kunststoffmaterial Polycarbonat umfasst
und das zweite Kunststoffmaterial Polyethylenterephtha-
lat umfasst.

[0050] Ferner hat es sich herausgestellt, dass Tinten-
zubereitungen auf Polycarbonatbasis sich besonders gut
dazu eignen, in Polycarbonat zu migrieren. In einer be-
vorzugten Ausfihrungsform ist deshalb vorgesehen,
dass die mindestens eine Tintenzubereitung ein Binde-
mittel mit einem Polycarbonatderivat auf Basis eines ge-
minal disubstituierten Dihydroxydiphenylcycloalkans
umfasst. Ein Verfahren zur Herstellung solcher Tinten-
zubereitungen ist beispielsweise aus der DE 10 2007
052 947 A1 bekannt. Ferner ist eine solche Tintenzube-
reitung beispielsweise unter dem Markennamen POLY-
CORE®-Ink auf dem Markt bekannt. Insbesondere mit
diesen Tintenzubereitungen lassen sich sehr grolRe Mi-
grations- oder Eindringtiefen der Tintenzubereitung in
das erste Kunststoffmaterial der Datenseite beim Ver-
binden des bedruckten Gewebes mit der Datenseite er-
reichen. Diese Migrations- oder Eindringtiefen betragen
mehr als 10 Mikrometer, vorzugsweise mehr als 50 Mi-
krometer und besonders bevorzugt mehr als 100 Mikro-
meter.

[0051] Eskannvorgesehen sein, dass die Bedruckung
eine den Datentrager individualisierende Information
umfasst. Als individualisierend wird eine Information an-
gesehen, die einzigartig fir eine Person oder einen Ge-
genstand oder eine Gruppe von Personen oder Gegen-
stédnden aus einer groferen Gesamtmenge an Personen
oder Gegenstanden ist. Eine flr eine Gruppe von Per-
soneninnerhalb der Gesamtmenge der Einwohner eines
Landes individualisierende Information ist beispielswei-
se die Stadt des Wohnortes. Eine fir eine Person indivi-
dualisierende Information ist beispielsweise die Nummer
des Reisepasses.

[0052] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform ist fer-
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ner vorgesehen, dass die Bedruckung mindestens eine
weitere Tintenzubereitung aufweist, wobei die mindes-
tens eine Tintenzubereitung und die mindestens eine
weitere Tintenzubereitung der Bedruckung unterschied-
liche Farbeindriicke hervorrufen. Auf diese Weise lassen
sich mehrfarbige Informationen auf das Gewebe des Ver-
bindungselements und hiertiber auch in die Datenseite
einbringen. Insbesondere kann beispielsweise vorgese-
hen sein, mehrfarbige Schriftzige und/oder Symbole
aufzudrucken. Es ist ferner méglich, auch mehrfarbige
Bilder, beispielsweise fotografische Abbildungen, zu ver-
drucken. Die weitere Tintenzubereitung ist vorzugsweise
ebenfalls gemal dem in DE 10 2007 052 947 A1 be-
schriebenen Verfahren ausgebildet.

[0053] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass wie
beim Vierfarbendruck vier Tintenzubereitungen verwen-
det werden, beispielsweise Tintenzubereitungen, wel-
che die Farbeindricke Cyan, Magenta, Gelb und
Schwarz hervorrufen, so dass ein CMYK-Farbraum zur
Verfiigung gestellt werden kann. Ferner kann dartber
hinaus auch vorgesehen sein, Tintenzubereitungen mit
Sonderfarben oder funktionellen Farben, bereitzustellen.
[0054] Im Rahmen des Verfahrens zum Verifizieren
des Sicherheitsmerkmals in dem Datentréger wird eine
Randscharfe der Bedruckung im Uberlappungsbereich
bestimmt. Eine Falschung, beispielsweise durch ein Ent-
fernen und anschlieRendes Austauschen der Datensei-
te, kann Uber eine abweichende Randscharfe und/oder
weitere Kriterien entdeckt werden. Ein weiteres Kriterium
ist beispielsweise, dass die im Uberlappungsbereich des
Datentragers vorhandene Bedruckung in Bezug auf ei-
nen vorgegebenen Farbwert bereinstimmen muss. Da
das Verbindungselement vor dem Verbinden mit der Da-
tenseite bedruckt wird, kann ein weiteres Kriterium auch
sein, dass ein nahtloser und passgenauer Ubergang ei-
ner Bedruckung Uber eine Grenzlinie zwischen dem
Uberlappungsbereich und dem Verbindungsbereich des
Verbindungselements hinweg vorliegen muss. Eine Fal-
schung wirde sich dann dadurch zeigen, dass an dieser
Grenzlinie Farbspriinge und/oder Spriinge in den Kon-
turen der Bedruckung vorliegen.

[0055] Beieiner Falschung durch einen Austausch der
Datenseite misste das Verbindungselement weitge-
hend unversehrt von der echten Datenseite getrennt wer-
den. AnschlieRend misste das Verbindungselement er-
neut bedruckt werden, da ein GroR3teil der Tintenzube-
reitung in der abgetrennten Datenseite verbleiben wird.
Diese erneute Bedruckung misste passergenau mit der
bereits vorhandenen Bedruckung auf dem Verbindungs-
element erfolgen. Auch die Farbwerte bzw. ein Farbein-
druck der Tintenzubereitung(en) musste(n) identisch
sein. Dartiber hinaus wirden in einer Falschung, welche
auf einem Austausch der Datenseite bei gleich bleiben-
dem Verbindungselement beruht, immer noch Riickstéan-
de der vorherigen Bedruckung an den Fasern des Ge-
webes des Verbindungselements zu finden sein, welche
auch nach einer weiteren Bedruckung sichtbar bleiben.
[0056] Eine Falschung kann dann beispielsweise fest-
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gestelltwerden, indem geprift wird, ob eine Bedruckung,
beispielsweise eine in dem Uberlappungsbereich verein-
zelte nicht mit einer restlichen Bedruckung zusammen-
héangende Bedruckung, in ihrem Erscheinungsbild kon-
sistent ist mit der restlichen Bedruckung. Da eine Bedru-
ckung beispielsweise nur mittels satter Farben vorge-
nommen wird, kann eine Falschung dariiber festgestellt
werden, dass Farbrdume Ubrig bleiben, die eine nicht
vollstandige Sattigung aufweisen.

[0057] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens zum Verifizieren des Sicherheitsmerkmals des
Datentragers ist vorgesehen, dass ferner ein an den
Uberlappungsbereich angrenzender Bereich des Ver-
bindungselements in einer optischen Abbildung erfasst
wird, und eine weitere Randscharfe einer Bedruckung in
diesem angrenzenden Bereich in der optischen Abbil-
dung bestimmt wird, und wobei das Sicherheitsmerkmal
fir echt befunden wird, wenn die Randscharfe die weitere
Randscharfe unterschreitet. Hierbei kann auch vorgese-
hen sein, dass der Uberlappungsbereich und der angren-
zende Bereich in einer einzigen optischen Abbildung er-
fasstwerden, sofern eine solche, gleichzeitige Erfassung
moglich ist. Insbesondere bei einer forensischen Unter-
suchung eines Passdokuments, bei der gegebenenfalls
die Heftung oder Bindung des Passdokuments gel6st
wird, kann eine solche Untersuchung vorgenommen
werden. Auf diese Weise kann festgestellt werden, dass
eine Bedruckung vor einem Verbinden erfolgt ist. Eine
Falschung des Datentragers, bei der beispielsweise erst
nach einem Austausch der Datenseite eine Bedruckung
im Uberlappungsbereich erfolgt, wére hieriiber erkenn-
bar.

[0058] Bei einer weiteren Ausfihrungsform des Ver-
fahrens zum Verifizieren des Sicherheitsmerkmals des
Datentragers ist darliber hinaus vorgesehen, dass das
Sicherheitsmerkmal fiir echt befunden wird, wenn die
mindestens eine Tintenzubereitung in dem die Fasern
umgebenen ersten Kunststoffmaterial zusatzlich eine
vorgegebene Eindringtiefe in Bezug auf eine gemeinsa-
me Grenzflache mit den Fasern des Gewebes aufweist.
Dies kann beispielsweise durch Erstellen eines Schnittes
durch den Uberlappungsbereichs und entsprechender
mikroskopischer VergroRRerung des freiliegenden Quer-
schnittes des Uberlappungsbereichs des Datentrigers
festgestellt werden. Hierbei kann beispielsweise in einer
Stichprobe eine mittlere Eindringtiefe der mindestens ei-
nen Tintenzubereitung bestimmt und mit der vorgegebe-
nen Eindringtiefe verglichen werden. Bei einer Fal-
schung misste die gleiche vorgegebene Eindringtiefe er-
reicht werden. Weicht die bestimmte Eindringtiefe hin-
gegen von der vorgegebenen Eindringtiefe ab, so wiirde
sich die Falschung hierdurch zeigen.

[0059] Fernerkann beieiner weiteren Ausfiihrungsfor-
men vorgesehen sein, dass zusétzlich Gberprift wird, ob
die mindestens eine Tintenzubereitung zumindest teil-
weise an und/oder in den Fasern des Gewebes vorhan-
den ist, wobei das Sicherheitsmerkmal fiir echt befunden
wird, wenn dies zusatzlich der Fall ist. Auch hier kann
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die Eindringtiefe in einem Querschnitt des Uberlap-
pungsbereichs bestimmt werden, beispielsweise indem
eine mittlere Eindringtiefe bestimmt und mit der vorge-
geben Eindringtiefe verglichen wird. Wird mindestens ei-
ne weitere Tintenzubereitungen beim Bedrucken ver-
wendet, so ist beim Verifizieren vorgesehen, dass zu-
satzlich geprift wird, ob mindestens eine weitere Tinten-
zubereitung in dem ersten Kunststoffmaterial vorhanden
ist, wobei das Sicherheitsmerkmal fiir echt befunden
wird, wenn dies zusatzlich der Fall ist.

[0060] Nachfolgend wird die Erfindung anhand bevor-
zugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
Figuren naher erlautert. Hierbei zeigen:

Fig. 1a  eine schematische Darstellung einer Vorder-
seite einer Ausflhrungsform des Datentra-
gers mit einem Sicherheitsmerkmal;

Fig. 1b  eineschematische Darstellung einer Riicksei-
te der in Fig. 1a gezeigten Ausfiihrungsform
des Datentragers;

Fig. 2a  eine schematische Darstellung einer 20-fa-
chen VergrofRerung eines Ausschnitts der
Vorderseite der in der Fig. 1a gezeigten Aus-
fuhrungsform des Datentragers;

Fig. 2b  eine schematische Darstellung einer 20-fa-
chen Vergrofierung eines Ausschnitts der in
der Fig. 1b gezeigten Rickseite des Daten-
tragers;

Fig. 3a  eine schematische Darstellung einer 200-fa-
chen VergrofRerung eines Ausschnitts der
Vorderseite der in der Fig. 1a gezeigten Aus-
fuhrungsform des Datentragers;

Fig. 3b  eine schematische Darstellung einer 200-fa-
chen Vergrofierung eines Ausschnitts der in
der Fig. 1b gezeigten Rickseite des Daten-
tragers;

Fig. 4 eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung einer 200-fachen VergrofRerung des in
der Fig. 3b gezeigten Ausschnitts der Vorder-
seite des Datentragers;

Fig. 5a  einen schematischen Schnitt durch denin der
Fig. 2b gezeigten Uberlappungsbereich des
Datentragers;

Fig. 5b  einen vergréRerten Ausschnitt aus demin der
Fig. 5a gezeigten schematischen Schnitt;
Fig. 5c  einen weiteren vergréRerten Ausschnitt aus
dem in der Fig. 5a gezeigten schematischen
Schnitt;
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Fig. 6 ein schematisches Ablaufdiagramm einer
Ausfiihrungsform des Verfahrens zum Her-
stellen eines Sicherheitsmerkmals in einem
Datentrager;

Fig. 7 ein schematisches Ablaufdiagramm einer
Ausfiihrungsform des Verfahrens zum Verifi-
zieren des Sicherheitsmerkmals des Daten-

tragers.

[0061] Die Figuren 1a und 1b zeigen eine schemati-
sche Darstellung einer Ausfiihrungsform des Datentra-
gers 1 mit einem Sicherheitsmerkmal 2. Hierbei zeigt die
Fig. 1a eine schematische Ansicht einer Vorderseite 3
des Datentragers 1 und die Fig. 1b eine schematische
Ansicht einer Rulckseite 4 des Datentragers 1. Sowohl
die Vorderseite 3 als auch die Riickseite 4 des Datentra-
gers 1 kdnnen weitere Sicherheitsmerkmale aufweisen,
wie beispielsweise ein Passbild 5 oder einen Sicherheits-
faden 6 etc.

[0062] Der Datentrager 1 weist eine Datenseite 7 und
ein Verbindungselement 8 auf. Das Verbindungselement
8 weist die erfindungsgemalfie Bedruckung 9 auf, welche
in dieser Ausfiihrungsform beispielhaft als mehrfarbige
Buchstabenfolge ausgebildetist, bei der jedem Buchsta-
ben abwechselnd unterschiedliche Farbeindriicke mit-
tels einer beim Bedrucken entsprechend verwendeten
Tintenzubereitung zugeordnet sind.

[0063] DieFiguren2aund2b zeigen einen 20-fach ver-
gréRerten Ausschnitt der Vorderseite 3 bzw. der Ruick-
seite 4 des in den Figuren 1a und 1b gezeigten Daten-
tragers 1. Deutlich zu erkennen ist, dass das Verbin-
dungselement 8 ein Gewebe 10 umfasst, dessen Fasern
mit der mindestens einen Tintenzubereitung der Bedru-
ckung 9 benetzt sind. In Fig. 2b ist zusatzlich ein Uber-
lappungsbereich 11 zu sehen, in dem das Verbindungs-
element 8 mit der Datenseite 7 verbunden ist. Die Ver-
bindung kann mittels Formschlusses erfolgen, indem das
erste Kunststoffmaterial der Datenseite 7 wahrend des
Verbindens durch Maschen des Gewebes 10 zumindest
abschnittsweise hindurchdringt und die Fasern des Ge-
webes 10 anschlielend zumindest abschnittsweise voll-
stéandig umschlief3t.

[0064] In Fig. 2b ist deutlich zu erkennen, dass eine
Randscharfe 14, 15 der Buchstaben der Bedruckung 9
in dem Uberlappungsbereich 11 durch das Verbinden
der Datenseite 7 mit dem Verbindungselement 8 abge-
nommen hat (siehe hierzu auch die Figuren 3a und 3b).
[0065] Jeweils eine weitere VergroRerung zeigen die
Figuren 3a und 3b, welche wiederum die Vorderseite 3
bzw. die Riickseite 4 des Datentragers, jedoch an unter-
schiedlichen Stellen zeigen. Fig. 3a zeigt hierbei lediglich
die Vorderseite 3 des bedruckten Gewebes 10 des Ver-
bindungselements 8 in einem Bereich, in dem dieses
nicht mit der Datenseite verbunden ist, d.h. diese nicht
Uberlappt. Fig. 3b zeigt hingegen einen Ausschnitt aus
dem Uberlappungsbereich 11 (Fig. 2b). Hierbei wurde
jeweils eine 200-fache VergrélRerung verwendet. Zu er-
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kennen ist ferner eine aufgepragte Struktur 40, die eine
Strukturierung der zum Verbinden verwendeten Sono-
trode wiedergibt.

[0066] Das erste Kunststoffmaterial 13 der Datenseite
7 istin Fig. 1a, 1b, 2a, 2b und 3b uber die grobe von links
unten nach rechts oben verlaufende Schraffur angedeu-
tet. Nur aus Griinden der Vereinfachung und Ubersicht-
lichkeit ist die Schraffur in Fig. 2a, 2b und 3b als unter
dem Gewebe liegend eingezeichnet. Das erste Kunst-
stoffmaterial 13 dringt jedoch durch die Maschen 31 und
umschlieRt die Fasern 12 zumindest abschnittsweise
vollstandig. Vorzugsweise umschliel3t das erste Kunst-
stoffmaterial 13 die Fasern 12 des Gewebes 10 in flachi-
gen Abschnitten vollstdndig. Besonders bevorzugt um-
schlief3t das erste Kunststoffmaterial 13 die Fasern 12
des Gewebes 10 vollstandig im gesamten Uberlap-
pungsbereich 11 des Verbindungselements 8 mitder Da-
tenseite 7. Das heil}t, besonders bevorzugt umschlie3t
das erste Kunststoffmaterial 13 die Fasern 12 des Ge-
webes 10 vollstandig vollfldchigim Uberlappungsbereich
11.

[0067] IndenFiguren2aund 2b, sowie 3a und 3b zeigt
sich, dass das erste Kunststoffmaterial der Datenseite 7
beim Verfahrensschritt des Verbindens zumindest einen
Teil der mindestens einen Tintenzubereitung 16 aufge-
nommen hat bzw. das die mindestens eine Tintenzube-
reitung von den Fasern 12 des Gewebes 10 in das die
Fasern 12 umgebende oder umschlieRende erste Kunst-
stoffmaterial 13 migriert ist. Dies kann zum Verifizieren
mittels optischer Uberpriifung und anschlieRendem Ver-
gleich der Randschéarfe 14 der Bedruckung 9 aufRerhalb
des Uberlappungsbereichs 11 mit der weiteren Rand-
scharfe 15 der Bedruckung 9 innerhalb des Uberlap-
pungsbereichs 11 genutzt werden. Erfillen die Rand-
scharfen 14, 15 bestimmte Vorgaben, beispielsweise in
einem relativen Bezug zueinander, so wird das Sicher-
heitsmerkmal fiir echt befunden, anderenfalls wird das
Sicherheitsmerkmal und somit der Datentrager als un-
echt beurteilt.

[0068] In der Fig. 3a ist ferner zu erkennen, dass eine
Maschenweite 30 deutlich groRer gewahlt ist als eine
Breite der Fasern 12. Beim Verbinden beginstigt dies
ein Hindurchtreten des ersten Kunststoffmaterials 13
(Fig. 3b) durch die Maschen 31 des Gewebes 10 des
Verbindungselements 8 hindurch, sowie einen weiteren
Materialtransport des ersten Kunststoffmaterials 13
durch die Maschen 31 hindurch, so dass das durch die
Maschen 31 hindurchgetretene erste Kunststoffmaterial
13 die Fasern 12 auf der anderen Seite zumindest ab-
schnittsweise vollstdndig umschlieRen kann. Insbeson-
dere wird hierbei auch erreicht, dass eine Migration der
mindestens einen Tintenzubereitung 16 der Bedruckung
beim Verbinden in ein mdglichst grofles Volumen des
ersten Kunststoffmaterials 13 begtinstigt wird. Eine Ma-
schenweite liegt vorzugsweise im Bereich von von 10
Mikrometern bis 500 Mikrometern, bevorzugtim Bereich
von 50 Mikrometern bis 300 Mikrometern. Faserbreiten
oder -druchmesser liegen vorzugsweise im Bereich 20
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Mikrometern bis 120 Mikrometern, bevorzugt im Bereich
von 50 Mikrometern bis 100 Mikrometern.

[0069] In Fig. 4 ist eine schematische dreidimensiona-
le Darstellung der VergrofRerung eines Abschnitts ahn-
lich zu dem in der Fig. 3b gezeigten Ausschnitt des Uber-
gangsbereichs auf der Rickseite der in der Fig. 1b ge-
zeigten Ausfiihrungsform des Datentragers gezeigt. Aus
Grinden der Vereinfachung ist die mittels der struktu-
rierten Sonotrode aufgepragte Struktur 40 der Fig. 3b in
Fig. 4 nicht gezeigt. Die einzelnen Fasern 12 des Gewe-
bes 10 sind vollstdndig von dem ersten Kunststoffmate-
rial 13 der Datenseite umschlossen und die mindestens
eine Tintenzubereitung 16, welche auf die Fasern 12 des
Gewebes gedruckt wurden, ist grof3tenteils in das die
Fasern 12 umschlieRende mindestens eine Kunststoff-
material 13 migriert. Da Rander der Bedruckung mit der
mindestens einen Tintenzubereitung 16 durch die Mig-
ration in ein gréReres Volumen an Randscharfe verlieren,
ist eine Randscharfe gegeniiber bedruckten Bereichen
auRerhalb des Uberlappungsbereichs verringert. Mittels
der verringerten Randscharfe kann abgeschatzt werden,
ob eine Bedruckung vor einem Verbinden der Datenseite
mit dem Verbindungselement stattgefunden hat, oder ob
eine Bedruckung erst nach einem Verbinden der Daten-
seite mit dem Verbindungselement aufgebracht wurde.
Dies kann dazu genutzt werden, das Sicherheitsmerkmal
zu verifizieren.

[0070] DieFiguren5a,5bund5czeigen jeweils Schnit-
te 17 durch den in der Fig. 2b gezeigten Uberlappungs-
bereich 11, welche anhand von Aufnahmen, welche mit-
tels optischer Mikroskopie aufgenommen wurden, er-
stellt wurden. Hierbei zeigen die Figuren 5b und 5c je-
weils starker vergrofRerte Ausschnitte aus der Fig. 5a.
[0071] InFig. 5aistim Schnitt 17 das erste Kunststoff-
material 16, beispielsweise transparentes Polycarbonat,
zu sehen. Darunter liegend ist eine weitere Schicht 18
zu sehen, welche einem innenliegenden Teil der Daten-
seite bildet. Diese weitere Schicht 18 besteht beispiels-
weise aus weiflem Polycarbonat (PC). Im Bereich des
ersten Kunststoffmaterials 13 und darlber sind senk-
recht und parallel zur Schnittebene verlaufende Fasern
12 des Gewebes 10 aus dem zweiten Kunststoffmaterial
19 sichtbar. Das zweite Kunststoffmaterial 19 ist bei-
spielsweise Polyethylenterephthalat (PET).

[0072] InderFig.5blasstsich erkennen, dass das ers-
te Kunststoffmaterial 16 die Maschen des Gewebes voll-
sténdig durchdrungen hat und die Fasern 12 nach dem
Durchdringen vollstdndig umschliet. Hingegen sind die
in der Fig. 5¢c gezeigten Fasern 12 nicht vollstandig um-
schlossen, sondern liegen nach dem Verbinden noch an
einer freiliegenden Oberflache des Datentragers.
[0073] Ferner lasst sich in den Figuren 5b und 5c er-
kennen, dass die mindestens eine Tintenzubereitung 16
sowohl an einer Grenzflache 33 zwischen den Fasern
12 und demdie Fasern 12 umschlieBenden ersten Kunst-
stoffmaterial 13 als auch in dem erstem Kunststoffmate-
rial 13 selbst vorhanden ist. Dies ist beispielhaft in den
Bereichen 20, 21 mittels einer Schraffur angedeutet. Die
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Migrationstiefe oder Eindringtiefe der Tintenzubereitung
liegt somit in der GréRenordnung der Breite der Fasern
12 des Gewebes oder ubertrifft diese sogar.

[0074] Fig. 6 zeigt ein schematisches Ablaufdiagramm
eines Ausflhrungsbeispiels des Verfahrens zum Her-
stellen eines Sicherheitsmerkmals in einem Datentrager.
In einem Verfahrensschritt 100 wird eine Datenseite be-
reitgestellt, wobei zumindest eine zum Verbinden vorge-
sehene obere Schicht der Datenseite ein erstes Kunst-
stoffmaterial umfasst. Dieses erste Kunststoffmaterial ist
bevorzugt Polycarbonat. Die Datenseite kann insbeson-
dere eine bereits individualisierte Datenseite eines Rei-
sepasses sein.

[0075] In einem weiteren Verfahrensschritt 101 wird
ein Verbindungselement bereitgestellt, wobei das Ver-
bindungselement ein Gewebe aus einem zweiten Kunst-
stoffmaterial umfasst, und wobei die Kunststoffmateria-
len und eine mittlere Maschenweite zwischen Fasern des
Gewebes derartig gewahlt sind, dass das erste Kunst-
stoffmaterial der Datenseite beim Verbinden der Daten-
seite mit dem Verbindungselement die Maschen voll-
sténdig durchdringen und die Fasern des Gewebes voll-
stédndig umschlieBen kann.

[0076] Im Verfahrensschritt 102 wird das bereitgestell-
te Verbindungselement in einer Druckposition positio-
niert. Insbesondere ist dies eine Druckposition in einer
Druckvorrichtung, welche geeignet ist mindestens eine
Tintenzubereitung zu verdrucken.

[0077] Im Verfahrensschritt 103 werden von einer
Steuerung der Druckvorrichtung Bilddaten empfangen.
Dies kdnnen beispielsweise Zeichen, Symbole oder in-
dividualisierende Informationen sein, welche mit ande-
ren Informationen auf und/oder in der Datenseite korre-
spondieren. Die Bilddaten und insbesondere darin ent-
haltene individualisierende Informationen kénnen bei-
spielsweise von einer Datenbank abgefragt werden, in
der entsprechende Informationen hinterlegt sind und bei
Bedarf abgerufen werden kdnnen.

[0078] Im nachfolgenden Verfahrensschritt 104 wird
ein Druckkopf der Druckvorrichtung zum gezielten Be-
drucken des Gewebes mit der mindestens einen Tinten-
zubereitung in Abhangigkeit der empfangenen Bilddaten
bedruckt.

[0079] Wahrend des Bedruckens und/oder danach
kann in einem Verfahrensschritt 105 vorgesehen sein,
dass das bedruckte Gewebe des Verbindungselements
auf eine Erwarmungstemperatur gebracht wird. Uber ei-
ne Dauer der Erwdrmung kann eine Eindringtiefe der
mindestens einen verdruckten Tintenzubereitung in ein
Volumen der Fasern des Gewebes des Verbindungse-
lements eingestellt werden. Insbesondere kann hierbei
vorgesehen sein, dass die Erwarmungstemperatur
und/oder eine Erwarmungszeit in Abhangigkeit einer vor-
gegebenen Eindringtiefe der Tintenzubereitung in die
Fasern des Gewebes festgelegt werden.

[0080] Beim Bedrucken ist bevorzugt vorgesehen,
dass mindestens eine weitere Tintenzubereitung mit ei-
nem anderen Farbeindruck als die mindestens eine Tin-
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tenzubereitung verdruckt wird. Besonders bevorzugt
werden analog zum Vierfarbendruck vier Tintenzuberei-
tungen verdruckt, welche zusammen beispielsweise ei-
nen vollfarbigen CMYK-Farbraum aufspannen. Ferner
kénnen auch weitere Tintenzubereitungen vorgesehen
sein, beispielsweise welche, die Sonderfarben und/oder
funktionelle Farben umfassen.

[0081] Bevorzugt umfassen die Tintenzubereitungen
ein Bindemittel mit einem Polycarbonatderivat auf Basis
eines geminal disubstituierten Dihydroxydiphenylcyclo-
alkans.

[0082] Die Verfahrensschritte 102 bis 104 kénnen zu-
sammengefasst als ein Verfahrensschritt zum Bedru-
cken des Gewebes des Verbindungselements aufge-
fasst werden. Neben dem Tintenstahldruck kommen
auch andere Digitale Druckverfahren in Betracht.
[0083] Zum Bedrucken des Gewebes kénnen auch ei-
ne Reihe weiterer Druckverfahren, wie Hoch-, Tief-,
Flach-, oder Durchdruck-, ein Tampondruckverfahren
oder andere dem Fachmann bekannte Druckverfahren
verwendet werden. Wichtig ist, dass die verwendete
Druckzubereitung oder Tintenzubereitung, die zum Be-
drucken des Gewebes verwendet wird, so beschaffen
ist, dass diese beim Verbinden des Gewebes mit der
Datenseite teilweise von dem Gewebe in das erste
Kunststoffmaterial migriert, wahrend das erste Kunst-
stoffmaterial die Maschen des Gewebes zumindest ab-
schnittsweise vollstandig durchdringt und die Fasern des
Gewebes zumindest abschnittsweise vollstdndig um-
schlief3t.

[0084] Neben einem oder alternativ zu einem individu-
ellen oder einem auf den spateren Inhaber des Daten-
tréagers personalisierten Druck kann auch ein fiir alle Ver-
bindungselemente einheitlicher Druck vorgesehen sein.
Eine Bedruckung eines Gegenstands, beispielsweise
des Gewebes, ist individualisierend oder personalisie-
rend, wenn der Gegenstand Bestandteil einer Mehrzahl
oder Mehrheit von, vorzugsweise gleichartigen, Gegen-
sténden ist und sich die Bedruckung des Gegenstands
von den Bedruckungen der anderen Gegensténde der
Mehrzahl oder Mehrheit unterscheidet.

[0085] Es versteht sich fir den Fachmann, dass der
Schritt des Bereitstellens der Datenseite 100 auch nach
den Schritten des Bereitstellens und Bedruckens des Ge-
webes des Verbindungselements 101 bis 105 oder zeit-
gleich ausgefiihrt werden kann.

[0086] Im nachfolgenden Verfahrensschritt 106 wird
das bedruckte Verbindungselement mit der Datenseite
verbunden, wobei das erste Kunststoffmaterial der Da-
tenseite die Maschen des Gewebes zumindest ab-
schnittsweise vollstdndig durchdringt und hierbei die Fa-
sern des Gewebes vollstandig umschliel3t, so dass die
mindestens eine gedruckte Tintenzubereitung wahrend
des Verbindens zumindest teilweise von dem Gewebe
in das an die Fasern angrenzende erste Kunststoffma-
terial der Datenseite migriert.

[0087] Das Verbinden kann insbesondere mittels Ul-
traschallschweil’ens durchgefiihrt werden. Hierzu wird
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das Verbindungselement an die zum Verbinden vorge-
sehene Schicht an der AuBenseite der Datenseite ange-
legt. Das Verbindungselement und die Datenseite wer-
den dann gemeinsam zwischen Stempel einer Sonotro-
de angeordnet und durch Einbringen von Ultraschall mit-
einander verschweilt. Dieses Ultraschallschweil3en
kann beispielsweise durch ein Einkoppeln von Ultra-
schall mit einer Frequenz im Bereich von 25000 Hertz
bis 90000 Herz bei einem Anpressdruck der Sonotroden
von 2 Newton pro Quadratzentimeter bis 20 Newton pro
Quadratzentimeter fiir eine Zeitdauer von 0,5 Sekunden
bis 5,0 Sekunden erfolgen.

[0088] Es koénnen auch andere thermische Verbin-
dungsverfahren wie ein Hochdruck-Hochtemperatur-La-
minationsverfahren zum Verbinden eingesetzt werden.
[0089] Im Verfahrensschritt 106 kann vorgesehen
sein, dass eine Prozessdauer und/oder ein Prozesspa-
rameter flr das Verbinden, beispielsweise mittels des
UltraschallschweiRens, in Abhangigkeit einer vorgege-
benen Eindringtiefe der mindestens einen Tintenzube-
reitung in das erste Kunststoffmaterial der Datenseite in
Bezug auf eine gemeinsame Grenzflache mitden Fasern
des Gewebes festgelegt werden.

[0090] InFig. 7 istein schematisches Ablaufdiagramm
einer Ausfiihrungsform des Verfahrens zum Verifizieren
des erfindungsgeméafen Sicherheitsmerkmals des erfin-
dungsgemafien Datentragers gezeigt.

[0091] In einem ersten Verfahrensschritt 200 wird der
zu Uberprifende Datentrager in einer Verifizierungspo-
sition positioniert. Eine solche Verifizierungsposition ist
beispielsweise ein hierfir vorgesehener und festgelegter
Erfassungsbereich einer Kamera.

[0092] Im nachfolgenden Verfahrensschritt 201 wird
eine optische Abbildung zumindest des Uberlappungs-
bereichs der Datenseite mit dem Verbindungselement
erfasst. Hierzu wird beispielsweise eine entsprechend
hoch auflésende Kamera mit einer entsprechenden Op-
tik verwendet. Es kann in einem weiteren Verfahrens-
schritt 202 zuséatzlich vorgesehen sein, dass der Bereich
des Verbindungselements, welcher aulRerhalb des Uber-
lappungsbereichs liegt, ebenfalls mittels der gleichen
oder einer weiteren optischen Abbildung erfasst wird.
Hierzu muss dieser Bereich der optischen Erfassung zu-
ganglich sein. Ist der Datentrager beispielsweise bereits
Uber das Verbindungselement in einem Passbuch be-
festigt, so muss in einem Verfahrensschritt 203 gegebe-
nenfalls auf die entsprechende Seite des Passbuches,
an der sich der Bereich des Verbindungselements au-
Rerhalb des Uberlappungsbereichs erfassen lasst, per
Hand oder maschinell umgeblattert werden. Bei einer fo-
rensischen Untersuchung kann auch eine Heftung oder
Bindung gelést werden, um die Verifikationsuntersu-
chung zu ermdglichen.

[0093] Im nachfolgenden Verfahrensschritt 204 wird
die erfasste optische Abbildung ausgewertet, beispiels-
weise mittels einer hierfiir vorgesehenen Steuerung. Ins-
besondere ist vorgesehen, dass eine Randscharfe einer
Bedruckung des Uberlappungsbereichs in der optischen
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Abbildung bestimmt wird.

[0094] Im allerletzten Verfahrensschritt 212 wird am
Ende des Verfahrens eine Verifizierungsentscheidung
ausgegeben, wobei das Sicherheitsmerkmal fir echt be-
funden wird, wenn eine vorgegebene Randschérfe der
Bedruckung unterschritten wird.

[0095] Es kann zusatzlich im Verfahrensschritt 205
vorgesehen sein, dass eine weitere Randscharfe einer
Bedruckung in dem nicht im Uberlappungsbereich lie-
genden Bereich des Verbindungselements in der weite-
ren optischen Abbildung bestimmt wird. Das Sicherheits-
merkmal wird dann im Verfahrensschritt 212 fiir echt be-
funden, wenn die Randscharfe die weitere Randscharfe
unterschreitet.

[0096] Es kann ferner vorgesehen sein, dass zum Ve-
rifizieren alternativ oder zuséatzlich die Verfahrensschritte
206 bis 211 durchgefiihrt werden. Im Verfahrensschritt
206 wird ein Schnitt durch den Uberlappungsbereich des
Datentragers erstellt. Im nachfolgenden Verfahrens-
schritt 207 wird im Schnitt des Uberlappungsbereichs
des Datentragers Uberprift, ob mindestens eine Tinten-
zubereitung in dem die Fasern umschlieRenden ersten
Kunststoffmaterial vorhanden ist. Das Sicherheitsmerk-
mal wird dann im Verfahrensschritt 212 fiir echt befun-
den, wenn dies der Fall ist.

[0097] Es kann zusatzlich vorgesehen sein, dass das
Sicherheitsmerkmal fiir echt befunden wird, wenn die
mindestens eine Tintenzubereitung in dem die Fasern
umgebenen ersten Kunststoffmaterial zusatzlich eine
vorgegebene Eindringtiefe in Bezug auf eine gemeinsa-
me Grenzflache mit den Fasern des Gewebes aufweist.
[0098] Ferner kann in einem Verfahrensschritt 208
daruber hinaus vorgesehen sein, dass zuséatzlich tber-
pruft wird, ob die mindestens eine Tintenzubereitung zu-
mindest teilweise an und/oder in den Fasern des Gewe-
bes vorhanden ist, wobei das Sicherheitsmerkmal im
Verfahrensschritt 212 fir echt befunden wird, wenn dies
zuséatzlich der Fall ist.

[0099] Sind beim Herstellen des Datentragers mehre-
re Tintenzubereitungen verdruckt worden, so kann zu-
satzlich vorgesehen sein, dass im Verfahrensschritt 209
geprift wird, ob mindestens eine weitere Tintenzuberei-
tung in dem ersten Kunststoffmaterial vorhanden ist, wo-
bei das Sicherheitsmerkmal im Verfahrensschritt 212 fir
echt befunden wird, wenn dies zusatzlich der Fall ist.
[0100] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform des Da-
tentragers umfasst das erste Kunststoffmaterial Polycar-
bonat und das zweite Kunststoffmaterial Polyethylente-
rephthalat. In einem Verfahrensschritt 210 kann deshalb
vorgesehen sein, dass zusatzlich Uberpruft wird, ob das
erste Kunststoffmaterial Polycarbonat und das zweite
Kunststoffmaterial Polyethylenterephthalat ist, wobei
das Sicherheitsmerkmal im Verfahrensschritt 212 fur
echt befunden wird, wenn dies zusatzlich der Fall ist.
[0101] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform des Da-
tentragers umfasst die mindestens eine Tintenzuberei-
tung ein Bindemittel mit einem Polycarbonatderivat auf
Basis eines geminal disubstituierten Dihydroxydiphenyl-
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cycloalkans. Deshalb kann in einem weiteren Verfah-
rensschritt 211 vorgesehen sein, dass zusatzlich ber-
pruft wird, ob die mindestens eine Tintenzubereitung ein
Bindemittel mit einem Polycarbonatderivat auf Basis ei-
nes geminal disubstituierten Dihydroxydiphenylcycloal-
kans umfasst, wobei das Sicherheitsmerkmal im Verfah-
rensschritt 212 fir echt befunden wird, wenn dies zuséatz-
lich der Fall ist.

Bezugszeichenliste

[0102]

1 Datentrager

2 Sicherheitsmerkmal
3 Vorderseite

4 Ruckseite

5 Passbild

6 Sicherheitsfaden

7 Datenseite

8 Verbindungselement
9 Bedruckung

10 Gewebe

11 Uberlappungsbereich
12 Faser

13 erstes Kunststoffmaterial
14 Randscharfe

15 weitere Randschéarfe
16 Tintenzubereitung

17 Schnitt

18 Schicht

19 zweites Kunststoffmaterial
20 Bereich

21 Bereich

30 Maschenweite

31 Masche

32 Breite

33 Grenzflache

40 aufgepragte Struktur
100-107  Verfahrensschritte
200-212  Verfahrensschritte
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Datentragers (1) mit

einem Sicherheitsmerkmal (2), der zum Einfligen in
einen heft- oder buchférmigen Gegenstand geeignet
ist, umfassend die folgenden Schritte:

(a) Bereitstellen einer Datenseite (7), wobei die
Datenseite (7) zumindest eine zum Verbinden
vorgesehene Schicht aus einem ersten Kunst-
stoffmaterial (13) an einer AufRenseite umfasst,
(b) Bereitstellen eines Verbindungselements
(8), wobei das Verbindungselement (8) ein Ge-
webe (10) aus einem zweiten Kunststoffmaterial
(19) umfasst,
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(c) gezieltes Bedrucken des Gewebes (10) mit
mindestens einer Tintenzubereitung (16),

(d) Verbinden des bedruckten Verbindungsele-
ments (8) und der Datenseite (7), wobei das ers-
te Kunststoffmaterial (13) der Datenseite (7) die
Maschen des Gewebes (10) beim Verbinden zu-
mindest abschnittsweise vollstandig durch-
dringt und hierbei die Fasern (12) des Gewebes
(10) zumindest abschnittsweise vollstdndig um-
schlielt,

so dass die mindestens eine gedruckte Tintenzube-
reitung (16) wahrend des Verbindens zumindest teil-
weise von dem Gewebe (10) in das an die Fasern
(12) angrenzende erste Kunststoffmaterial (13) der
Datenseite (7) migriert.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das bedruckte Gewebe (10) wah-
rend des Bedruckens und/oder nach dem Bedru-
cken auf eine Erwarmungstemperatur erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erwarmungstemperatur
und/oder eine Erwarmungszeitin Abhangigkeit einer
vorgegebenen Eindringtiefe der Tintenzubereitung
(16) in die Fasern (12) des Gewebes (10) festgelegt
werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Pro-
zessdauer und/oder ein Prozessparameter fir das
Verbinden in Abhangigkeit einer vorgegebenen Ein-
dringtiefe der mindestens einen Tintenzubereitung
(16) in das erste Kunststoffmaterial (13) der Daten-
seite (7) in Bezug auf eine gemeinsame Grenzflache
(33) mit den Fasern (12) des Gewebes (10) festge-
legt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine mitt-
lere Maschenweite (30) zwischen Fasern (12) des
Gewebes (10) groRer ist als eine mittlere Breite (32)
der Fasern (12) des Gewebes (10).

Verfahren nach dem vorangegangenen Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass die mittlere Ma-
schenweite (30) zwischen Fasern (12) des Gewebes
(10) im Bereich zwischen einem 1,5-fachen der mitt-
leren Breite und einem 4-fachen der mittleren Breite
(32) der Fasern (12) des Gewebes (10) liegt, vor-
zugsweise mindestens doppelt so grof wie die mitt-
lere Breite (32) der Fasern (12) des Gewebes (10) ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ge-
webe (10) mittels mindestens einer weiteren Tinten-
zubereitung (16) bedruckt wird, wobei die mindes-
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tens eine Tintenzubereitung (16) und die mindestens
eine weitere Tintenzubereitung im verdruckten Zu-
stand unterschiedliche Farbeindriicke hervorrufen.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
binden mittels Ultraschallschweilens durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehr-
zahl von Datentragern (1) hergestellt wird, und das
gezielte Bedrucken so vorgenommen wird, dass der
auf das jeweilige Gewebe (10) aufgebrachte Druck
jeweils individuell fir den jeweiligen Datentrager ist
oder personalisierend fir den spateren Inhaber des
jeweiligen Datentragers ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das gezielte
Bedrucken des Gewebes (10) mit einem Tinten-
strahldruckverfahren ausgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Tintenzubereitung (16) ein Bindemittel
mit einem Polycarbonatderivat auf Basis eines ge-
minal disubstituierten Dihydroxydiphenylcycloal-
kans umfasst.

Datentrager (1) mit einem Sicherheitsmerkmal (2),
geeignet zum Einfligen in einen heft- oder buchfér-
migen Gegenstand, umfassend:

eine Datenseite (7) mit zumindest einer auflen
liegenden Schicht aus einem ersten Kunststoff-
material (16) und

ein Verbindungselement (8),

wobei das Verbindungselement (8) ein Gewebe
(10) aus einem zweiten Kunststoffmaterial (19)
umfasst, und wobei das Verbindungselement
(8) mit der Datenseite (7) einen Verbund ausbil-
det, in dem in einem Uberlappungsbereich (11)
Maschen (31) des Gewebes (10) von dem ers-
ten Kunststoffmaterial (13) der Datenseite (7)
zumindest abschnittsweise vollstandig durch-
drungensindund Fasern (12) des Gewebes (10)
zumindest abschnittsweise vollstdndig von dem
ersten Kunststoffmaterial (13) der Datenseite
(7) umschlossen sind, wobei Fasern (12) des
Gewebes (13) in dem Uberlappungsbereich
(11) zumindest teilweise mit einer Bedruckung
(9) versehen sind, und wobei als Sicherheits-
merkmal (2) zumindest in dem Uberlappungs-
bereich (11) mindestens eine Tintenzubereitung
(16) der Bedruckung (9) des Gewebes sowohl
zumindest teilweise an und/oder in den Fasern
(12) des Gewebes (10) vorhanden ist und auch
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zumindest teilweise in das die Fasern (12) um-
schlieende erste Kunststoffmaterial (13) mig-
riert ist .

Datentrager (1) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bedruckung (9) eine den
Datentrager (1) individualisierende Information um-
fasst.

Datentrager (1) nach einem der Anspriiche 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Bedru-
ckung (9) mindestens eine weitere Tintenzuberei-
tung aufweist, wobei die mindestens eine Tintenzu-
bereitung (16) und die mindestens eine weitere Tin-
tenzubereitung der Bedruckung (9) unterschiedliche
Farbeindriicke hervorrufen.

Datentrager (1) nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Kunststoffmaterial (13) Polycarbonat umfasst und
das zweite Kunststoffmaterial (19) Polyethylentere-
phthalat umfasst.
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Fig.2a
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Fig.2b
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Fig.3a
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