EP 3 492 273 B1

Patent Office

(1 9) ’ e "llmlmll‘mm“mllHm|m|‘l“lHl‘lHl“‘"llHHlHllH‘le
Patentamt
0 European

Office européen
desbrevetsp (11) EP 3 492 273 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: B42C 9/00 (2006.07) B42D 25/24 (2014.01)

16.09.2020 Patentblatt 2020/38
(21) Anmeldenummer: 18204310.9

(22) Anmeldetag: 05.11.2018

(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BUCHARTIGEN WERT- UND/ODER
SICHERHEITSDOKUMENTS SOWIE BUCHARTIGES WERT- UND/ODER
SICHERHEITSDOKUMENT

BOOK-LIKE VALUABLE AND/OR SECURITY DOCUMENT AND METHOD FOR PRODUCING A
BOOK-LIKE VALUABLE AND/OR SECURITY DOCUMENT

PROCEDE DE FABRICATION D’'UN DOCUMENT DE VALEUR ET/ OU DE SECURITE DE TYPE
LIVRE AINSI QUE DOCUMENT DE VALEUR ET / OU DE SECURITE DE TYPE LIVRE

(84) Benannte Vertragsstaaten: * Wagner, Ricarda
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB 12165 Berlin (DE)
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO * Riebe, Olaf
PL PT RO RS SE SI SK SM TR 10827 Berlin (DE)
(30) Prioritat: 22.11.2017 DE 102017127565 (74) Vertreter: Mammel und Maser
Patentanwilte
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: Tilsiter StraBe 3
05.06.2019 Patentblatt 2019/23 71065 Sindelfingen (DE)
(73) Patentinhaber: Bundesdruckerei GmbH (56) Entgegenhaltungen:
10969 Berlin (DE) EP-A1-3 092 131 EP-A1- 3 375 623

DE-A1-102015 107 684 DE-A1-102015 219 813
(72) Erfinder:
* Kruger, Per
14197 Berlin (DE)

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

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 492 273 B1 2

Beschreibung

[0001] Verfahren zur Herstellung eines buchartigen
Wert- und/oder Sicherheitsdokuments sowie bucharti-
ges Wert- und/oder Sicherheitsdokument

[0002] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines buchartigen Wert- und/oder Sicherheitsdoku-
mentes sowie ein buchartiges Wert- und/oder Sicher-
heitsdokument, bei welchem eine Buchdecke und ein
Buchblock zur Bildung des Dokumentes durch Klebung
miteinander verbunden sind.

[0003] Aus der nachverdffentlichten EP 3 375 623 A1
gehtein Verfahren zur Herstellung eines Halbzeuges so-
wie ein Halbzeug hervor. Bei diesem Verfahren wird eine
als Materialbahn ausgebildete Klebstoffschicht auf einer
Tragerschicht bereitgestellt. Die Breite der Klebstoff-
schicht ist kleiner als eine erste Abmessung des karten-
férmigen Rohlings quer zur Transportrichtung. Diese
Klebeschicht wird von der Tragerschicht abgeldst und in
Appliziersegmente geschnitten, deren Lange kirzer als
eine zweite Abmessung des kartenférmigen Rohlings
langs der Transportrichtung ist. Das Appliziersegment
und der kartenférmige Rohling werden darauffolgend
wieder zusammengefiihrt, so dass das Appliziersegment
gegenuber allen Auf3enkanten des kartenférmigen Roh-
lings zurlickversetzt ist.

[0004] Aus der DE 10 2004 008 841 A1 ist ein Wert-
und/oder Sicherheitsdokument bekannt, welches eine
Buchdecke sowie einen Buchblock umfasst, die mitein-
ander verbunden sind. Der Buchblock besteht aus einem
Vorsatz, einer Personalisierdatenseite sowie weiteren
Datenseiten beziehungsweise Innenseiten, die mitein-
ander verndht sind. Zum Verbinden des Buchblockes mit
der Buchdecke wird der Vorsatz mit der Buchdecke ver-
klebt.

[0005] Ausder DE 102015219 813 A1 gehtein Wert-
oder Sicherheitsdokument hervor, welches eine Buch-
decke sowie einen Buchblock umfasst, die miteinander
verbunden sind. Der Buchblock umfasst einen Vorsatz,
eine personalisierte Datenseite sowie weitere Datensei-
ten, die miteinander vernaht sind. Zum Verbinden des
Buchblocks mit der Buchdecke wird der Vorsatz vollfla-
chig mit einem Nassleim versehen, um den Vorsatz mit
der Buchdecke zu verkleben.

[0006] Bei der Herstellung eines solchen buchartigen
Wert- und/oder Sicherheitsdokuments wird ein Nassleim
verwendet, um den Vorsatz mit der Buchdecke zu ver-
kleben. Die Weiterverarbeitung eines solchen Wert-
und/oder Sicherheitsdokuments kann erst nach dem Ab-
trocknen des Nassleimes erfolgen, um mogliche Beein-
trachtigungen zu vermeiden.

[0007] AusderDE 102015 107 684 A1 geht ein Buch-
block sowie ein buchartiges Dokument als auch ein Ver-
fahren zu deren Herstellung hervor. Zwischen einem
Buchblock und einem Bucheinband ist ein Trager aus
einer Kunststofffolie aus einem thermoplastischen Poly-
mer vorgesehen, welches nach einer Warmebehand-
lung, bei der eine Warmezufuhr oberhalb der Glasiber-
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gangstemperatur des thermoplastischen Polymertra-
gers erfolgt, in der gefalzten Anordnung auf eine Tem-
peratur unterhalb der Glasiibergangstemperatur abge-
kahlt ist.

[0008] Aus der EP 3 092 131 AO ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Sicherheitsdokumentes bekannt. Zum
Verbinden der Buchdecke mit dem Buchblock wird ein
gangiger wasserldslicher Buchbinderleim vollflachig mit-
tels Dusen in einem Nassverfahren aufgebracht.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines buchartigen Wert-
und/oder Sicherheitsdokuments sowie ein buchartiges
Wert- und/oder Sicherheitsdokument vorzuschlagen, bei
welchem innerhalb sehr kurzer Zeit nach dem Verbinden
der Buchdecke und des Buchblocks eine Weiterverar-
beitung ermdglicht wird.

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur
Herstellung eines buchartigen Wert- und/oder Sicher-
heitsdokuments geldst, bei welchem auf eine Innenseite
der Buchdecke oder auf einer AuRenseite des Vorsatzes
eine Schmelzklebstoffschicht in flissigem Zustand auf-
gebracht wird und der Vorsatz und die Buchdecke zu-
einander ausgerichtet, zusammengefiihrt und dauerhaft
miteinander verbunden werden. Durch den Einsatz der
Schmelzklebstoffschicht erfolgt ein Verkleben von dem
Vorsatz mit der Buchdecke, wodurch nach einer kurzen
Aushartezeit eine Weiterverarbeitung ermdglicht ist. Ein
Warmeeintrag, der fir die Trocknung eines Nassleimes
erforderlich ware, wird nicht benétigt. Darliber hinaus
weist dieses Verfahren den Vorteil auf, dass eine dauer-
hafte und sichere Verklebung des Vorsatzes mit der
Buchdecke erfolgen kann. Nach der Aushartung der
Schmelzklebstoffschicht ist ein reversibles Aufschmel-
zen und wieder verkleben nicht mehr méglich. Dadurch
wird auch die Manipulationssicherheit erhoht, da beim
Versuch einer Trennung zwischen dem Vorsatz und der
Buchdecke eine Zerstérung erfolgen wirde.

[0011] Des Weiteren wird die Schmelzklebstoffschicht
auf einer Breite aufgebracht, welche kleiner als die Breite
des Rohmalies der Buchdecke oder des Vorsatzes ist.
Dies weist den Vorteil auf, dass beim Zusammenfiihren
des Vorsatzes und der Buchdecke ein seitliches FlieRen
der Schmelzklebstoffschicht vor Erreichen der Auflen-
kanten des Rohmafes der Passbuchdecke beendet
wird. Dadurch wird vorteilhafterweise ein seitliches Aus-
treten der Schmelzklebstoffschicht, welches zu einem
Verkleben oder Verschmieren von weiteren Anlageteilen
fihren kann, verhindert.

[0012] Des Weiteren wird die Schmelzklebstoffschicht
mit einer Lange aufgebracht, die kirzer als die Lange
des RohmaRes der Buchdecke und des Vorsatzes ist.
Dies weist den analogen Vorteil auf wie bei der vorbe-
schriebenen vorteilhaften Ausfihrungsform, dass die
Breite der Schmelzklebstoffschicht kleiner als das Roh-
maf der Breite der Buchdecke oder des Vorsatzes ist.
[0013] Des Weiteren wird die Schmelzklebstoffschicht
bevorzugt auf die Buchdecke oder den Vorsatz derart
aufgebracht, dass alle AulRenkanten der Schmelzkleb-
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stoffschicht gegentiber dem Rohmaterial der Buchdecke
oder dem RohmaR des Vorsatzes nach innen zuriickver-
setzt sind. Dadurch wird vorteilhafterweise ein seitliches
Austreten der Schmelzklebstoffschicht gegeniiber allen
AuRenkanten der Buchdecke oder des Versatzes beim
Verkleben des Buchblockes mit der Buchdecke verhin-
dert, wodurch wiederum die Prozesssicherheit erhoht
werden kann.

[0014] Bevorzugt wird die Schmelzklebstoffschicht mit
zumindest einem Applikator, insbesondere einer Auf-
tragswalze oder -diise auf die Buchdecke oder den Vor-
satz aufgebracht. Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass
unmittelbar nach dem Aufbringen des Schmelzkleb-
stoffs, der vorzugsweise in einem flieRfahigen Zustand
aufgebracht wird, darauffolgend das Zusammenfihren
der Buchdecke und des Vorsatzes erfolgt, dass darauf-
folgend eine schnelle Aushartung der Schmelzklebstoff-
schicht das Verkleben ermdglich wird. Dadurch kann ei-
ne schnelle und einfache Verarbeitung erfolgen. Insbe-
sondere kann dadurch die Prozesszeit verkirzt und die
Produktivitat erhoht werden.

[0015] Bevorzugt werden die Buchdecke und der Vor-
satz durch eine Rollenlamination miteinander verbun-
den. Dadurch kann ohne Blasenbildung eine vollflachige
und dauerhafte Verbindung zwischen dem Vorsatz und
der Buchdecke erzielt werden.

[0016] Des Weiteren wird bevorzugt nach dem Verbin-
den des Buchblocks und der Buchdecke dasim Rohmaf
hergestellte Dokument im aufgeklappten oder geschlos-
senen Zustand auf Endmal geschnitten. Dabei ist die
Schnittfihrung bevorzugt derart beziehungsweise die
Materialbahn bezogen auf die Auenkante des Vorsat-
zes oder der Buchdecke nur derart zurlickversetzt, dass
sich beim Schneiden oder Stanzen des Dokuments auf
Endmalf die Schnittfihrung durch die mit Klebstoff ver-
sehene Materialbahn erstreckt. Dadurch wird eine voll-
stédndige Verklebung der dann erzeugten Stirnkanten
zwischen dem Vorsatz und der Buchdecke sicherge-
stellt.

[0017] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens sieht vor, dass der Buchblock aus einer beid-
seitig sich zum Falzbereich des buchartigen Wert-
und/oder Sicherheitsdokuments sich erstreckenden Vor-
satzes und zumindest einer beidseitig sich zum Falzbe-
reich erstreckenden Datenseite gebildetist und vorzugs-
weise ein Datentrager, insbesondere eine Personalisier-
datenseite, mit einer Lasche angeordnet ist, welche sich
Uber den Falzbereich erstreckt. Ein solcher Aufbau eines
Buchblocks kann durch die Materialbahn mit der beid-
seitigen Schmelzklebstoffschicht sicher in die Buchde-
cke eingebunden werden.

[0018] Des Weiteren sind vorzugsweise der Vorsatz,
die zumindest eine Datenseite und vorzugsweise die La-
sche der Personalisierdatenseite miteinander vernaht
und/oder verschweil’t und/oder miteinander laminiert.
Vorteilhafterweise kann an einer AuRenseite des Vorsat-
zes, welche zur zu verklebenden Buchdecke weist, im
Falzbereich noch eine Verstarkung eingebracht werden.
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Diese Verstarkung kann als Papierstreifen, Gewebe-
streifen, als Streifen einer Kunststofffolie oder einer Kom-
bination hiervon ausgebildet sein. Dadurch ist eine si-
chere Anbindung der einzelnen Datenseiten und des Da-
tentragers, insbesondere die Personalisierdatenseite, zu
dem Buchblock gegeben.

[0019] Die Schmelzklebstoffschicht istbevorzugt als
ein flissiger reaktiver Schmelzklebstoff ausgebildet. Bei-
spielsweise kdnnen reaktive polyether- oder polyester-
basierte Polyurethane oder reaktive Polyolefine oder ei-
ne Kombination aus diesen eingesetzt werden. Bevor-
zugtwerden solche Schmelzklebstoffe eingesetzt, die ei-
ne niedrige Applikationstemperatur aufweisen, so dass
diese bei einer geringen Applikationstemperatur, die im
Bereich von 50 °C und 210 °C liegt, insbesondere zwi-
schen 80 °C und 150 ° C und auf die Buchdecke oder
den Vorsatz appliziert werden kdnnen. Darauffolgend er-
folgt beim Abkihlen der Schmelzklebstoffschicht gleich-
zeitig eine Aushartung der Schmelzklebstoffschicht,
durch die eine dauerhafte und nicht mehr I6sbare oder
aufschmelzbare Klebeverbindung geschaffen wird.
[0020] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Zeichnungen darge-
stellten Beispiele ndher beschrieben und erlautert. Es
zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht eines bucharti-
gen Wert- und/oder Sicherheitsdokuments,

Figur 2 eine perspektivische Ansicht auf eine Buch-
decke oder einen Buchblock mit einer darauf aufge-
brachten, beidseitig mit einer Schmelzklebstoff-
schicht versehenen Materialbahn, und

Figur 3 eine schematische Schnittansicht entlang
der Linie llI-IIl in Figur 1.

[0021] In Figur 1 istein buchartiges Dokument 11, ins-
besondere Wert- und/oder Sicherheitsdokument, darge-
stellt. Hierbei kann es sich um einen Reisepass oder der-
gleichen handeln. Dieses buchartige Dokument 11 um-
fasst eine Buchdecke 12, die einen Bucheinband bilden
kann. Die Buchdecke 12 besteht aus einer Buchdecken-
vorderseite 13 und einer Buchdeckenriickseite 14, die
durch einen Falzbereich 15 voneinander getrennt sind.
Die Buchdecke 12 ist bevorzugt aus einer Schicht oder
einer Materialbahn ausgebildet. Alternativ knnen auch
mehrere Schichten die Buchdecke 14 bilden. Insbeson-
dere kann ein Papier, ein mit Kunststoff getrénktes Pa-
pier, ein Kunststoff-Papierverbund, ein Laminat aus
Kunststofffolien oder dergleichen vorgesehen sein. Die
die Buchdecke 12 bildende Schicht oder Schichten er-
strecken sich bevorzugt vollstandig entlang der Buchde-
ckenvorderseite 13 und der Buchdeckenrlickseite 14
Uber den Falzbereich 15.

[0022] Das buchartige Dokument 11 umfasstdes Wei-
teren einen Buchblock 22. Dieser Buchblock 22 besteht
aus einer oder mehreren Datenseiten 19. Bevorzugt
kann auch ein Datentrager 21, wie beispielsweise eine
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Personalisierdatenseite, vorgesehen sein. Ein solcher
Datentrager 21 umfasst bevorzugt eine Lasche 29. Des
Weiteren umfasst der Buchblock 22 einen Vorsatz 18.
Der Vorsatz 18, die zumindest eine Datenseite 19 und
die Lasche 29 des Datentragers 21 sind im Falzbereich
15 miteinander verbunden. Dies kann beispielsweise
durch die Bildung einer Naht 30 mit zumindest einem
Faden erfolgen. Alternativ kénnen der Vorsatz 18, die
Lasche 29 des Datentragers 21 und die zumindest eine
Datenseite 19 durch Verschweiflen und/oder Laminieren
im Falzbereich 15 miteinander verbunden sein. Alternativ
kann auch eine Kombination der vorstehend beschrie-
benen Ausfiihrungsformen méglich sein, um einen Buch-
block 22 zu bilden. Der Buchblock 22 ist vorteilhafterwei-
se eine handhabbare Einheit.

[0023] Der als Personalisierdatenseite ausgebildete
Datentrager 21 ist beispielsweise gemafly ICAO-Stan-
dard ausgebildet und umfasst ein Bild 24 des Dokumen-
teninhabers, einen maschinenlesbaren Bereich 25
(MRZ) sowie weitere Personalisierdaten 26.

[0024] Der Datentrager 21 kann gemaf diesem Aus-
fuhrungsbeispiel des Weiteren ein Transpondermodul 28
umfassen, in welchem die Daten des Dokumenteninha-
bers und weitere Sicherheitsmerkmale gespeichert sein
kénnen. Der Datentrager 21 ist beispielsweise als Einla-
geblatt ausgebildet, welches die Lasche 29 umfasst, die
sich Uber den Falzbereich 15 hinaus erstreckt. Alternativ
kann anstelle der Lasche 29 eine vollstandige Persona-
lisier- oder Datenseite vorgesehen sein.

[0025] Der Datentrager 21 kann wenigstens zwei
Kunststoffschichten umfassen, die miteinander laminiert
sind und einen Folienverbund bilden. Dazwischenlie-
gend ist das Transpondermodul 28 vorgesehen. Vor-
zugsweise kann zwischen den zumindest zwei duReren
Kunststoffschichten eine weitere Schicht, insbesondere
aus Papier, eingebracht sein, welche die Personalisier-
daten 26 sowie das Bild 24 und den maschinenlesbaren
Bereich 25 (MRZ) umfasst. Bevorzugt sind die dufReren
Kunststoffschichten aus Polycarbonat ausgebildet und
umhillen die innenliegende Schicht bevorzugt vollstan-
dig.

[0026] Das Transpondermodul 28 umfasst einen IC-
Chip 32 sowie eine damit verbundene Antenne 31, wel-
che aus mehreren Windungen bestehtund vorzugsweise
aufgedruckt sein kann.

[0027] In Figur 2 ist ein Halbzeug 35 perspektivisch
dargestellt. Dieses Halbzeug 35 kann sowohl die Buch-
decke 12 als auch der Buchblock 22 sein. Dieses Halb-
zeug 35 weist eine Applizierseite 36 auf. Im Falle der
Buchdecke 12 kann es sich hierbei um eine Innenseite
der Buchdecke 12 beziehungsweise eine Innenseite der
Buchdeckenvorderseite 13 und der Buchdeckenriicksei-
te 14 handeln. Im Falle des Buchblockes 22 ist die Ap-
plizierseite 36 eine AulRenseite des Vorsatzes 18, wel-
cher furdie Anbindung des Buchblocks 22 zur Innenseite
der Buchdecke 12 vorgesehen ist. Auf dieser Applizier-
seite 36 ist ein Appliziersegment 37 aufgebracht, wel-
ches durch eine aufgetragene Schmelzklebstoffschicht
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gebildet ist. Die Schmelzklebstoffschicht 43 wird bevor-
zugtin einem flissigen Zustand auf die Applizierseite 36
des Halbzeuges 35 aufgetragen. Der Auftrag kann mit-
tels eines Applikators erfolgen. Dieser kannin Form einer
Duse oder Breitschlitzdiise als auch in Form einer Auf-
tragswalze oder einer Auftragsrolle ausgebildet sein. Be-
vorzugt wird ein reaktiver Schmelzklebstoff zur Bildung
der Schmelzklebstoffschicht 43 eingesetzt, welcher nach
dem Aufbringen reagiert und aushartet.

[0028] Dieses Appliziersegment 37 weist ein Format
auf, welches kleiner als die Applizierseite 36 des Halb-
zeuges 35 ist. Jede Seitenkante 38 des Applizierseg-
mentes 37 ist gegeniber einer AuRenkante 39 des Halb-
zeuges 35 nach innen zurlickversetzt. Dadurch ist ein
freier Randabschnitt 41, 42 am Halbzeug 35 gebildet,
der frei vom Appliziersegment 37, also frei der Schmelz-
klebstoffschicht 43, ist. Bevorzugt ist der Randabschnitt
41 entlang einer Langsseite des Halbzeuges 36 gleich
breit wie ein Randabschnitt41 entlang einer Schmalseite
des Halbzeuges 35 ausgebildet.

[0029] Das Appliziersegment 37 ist als vollflachige
Schmelzklebstoffschicht 43 auf dem Halbzeug 35 aufge-
bracht.

[0030] Zur Herstellung des buchartigen Wert-
und/oder Sicherheitsdokuments wird entweder die In-
nenseite der Buchdecke 12 oder die AuRenseite des Vor-
satzes 18 des Buchblocks 22 mit diesem Applizierseg-
ment 37 geman Figur 2 versehen. AnschlieBend werden
die Buchdecke 12 und der Buchblock 22 vorzugsweise
in einer aufgeschlagenen Anordnung zueinander ausge-
richtet und darauffolgend zusammengefiihrt sowie dau-
erhaft miteinander verbunden. Die Buchdecke 12 und
der Buchblock 22, welche im Rohmal miteinander durch
die Klebeverbindung verbunden sind, werden auf ein
Endmall gebracht. Das form- bzw. formatgebende
Trennverfahren (z.B. Wasserstrahl- oder sonstiges
Schneiden, Stanzen, oder Frasen) kann im aufgeschla-
genen oder im geschlossenen Zustand des buchartigen
Dokuments 11 angewendet werden. Bevorzugt wird das
buchartige Dokument 11 geschlossen, um darauffolgend
das form- bzw. formatgebende Trennverfahren durchzu-
fuhren. Dabei erfolgt eine Trennung entlang der AuRen-
kanten 39. Der Randabschnitt 41, 42 des Applizierseg-
ments 37 ist im Verhaltnis zum RohmalR des Halbzeugs
35 derart ausgelegt, dass bei einem solchen Trennpro-
zess des buchartigen Dokuments 11 vom RohmalR auf
das Fertigmal} der Schneid- oder Stanzschnitt durch das
Appliziersegment 37 erfolgt. Dadurch wird die entstehen-
de Stirnkante durch eine AuRenkante 39 der Buchdecke
12 und einer AuRenkante des Vorsatzes 18 gebildet, wel-
che durch die Schmelzklebstoffschicht 43 durchgehend
und bis zur jeweiligen Stirnkante miteinander verklebt
sind.

[0031] In Figur 3 ist eine schematische Schnittansicht
entlang der Linie llI-1ll in Figur 1 dargestellt. Durch diese
Schnittansicht wird deutlich, dass sich das Applizierseg-
ment 37 nach dem Schneiden oder Stanzen aufdas End-
format des buchartigen Dokumentes 11 bis zur AuRen-
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kante 39 des Vorsatzes 18 der Stirnkante der Buchdecke
12 erstreckt.

[0032] Der Buchblock 22 kann gemafR der Ausflh-
rungsform in Figur 3 ergdnzend einen Verstarkungsstrei-
fen 33 aufweisen. Dieser Verstarkungsstreifen 33 kann
durch die Naht 30 mit dem Buchblock 22 verbunden sein.
Bevorzugt besteht der Verstarkungsstreifen 33 aus einer
Papierschicht, einer Gewebeschicht, einer Kunststoff-
schicht oder einer Kombination hierzu. Dieser Verstar-
kungsstreifen 33 liegt unmittelbar an einer AuRenseite
des Vorsatzes 18 an. Dadurch kann der Falzbereich 15
verstarkt werden und eine erhdhte Sicherheit bei einer
Manipulation gegeben sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines buchartigen Wert-
und/oder Sicherheitsdokuments,

- bei welchem eine Buchdecke (12) und ein
Buchblock (22), der einen Vorsatz (18) und zu-
mindest eine Daten- oder Inhaltseite (19) um-
fasst, die miteinander verbunden sind, zusam-
mengeflhrt werden, und

-beidem der Buchblock (22) und die Buchdecke
(12) mit einem Klebemittel miteinander verbun-
den werden,

dadurch gekennzeichnet,

- dass auf eine Innenseite der Buchdecke (12)
oder auf eine Aullenseite des Vorsatzes (18)
eine Schmelzklebstoffschicht (43) in flissigen
Zustand aufgebracht wird, und

- dass der Vorsatz (18) und die Buchdecke (12)
zueinander ausgerichtet, zusammengefihrt
und dauerhaft miteinander verbunden werden,
- dass die Schmelzklebstoffschicht (43) mit ei-
ner Breite aufgebracht wird, welche kleiner als
die Breite des Rohmales der Buchdecke (12)
oder des Vorsatzes (18) ist, und

- dass die Schmelzklebstoffschicht (43) mit ei-
ner Lange aufgebracht wird, die kirzer als die
Lange eines RohmafRes der Buchdecke (12)
oder des Vorsatzes (18) ist.

2. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelz-
klebstoffschicht (43) auf die Buchdecke (12) oder
den Vorsatz (8) derart aufgebracht wird, dass alle
AuBenkanten (38) der Schmelzklebstoffschicht (43)
gegenuber den AuRenkanten (39) des Rohmales
der Buchdecke (12) oder des Vorsatzes (8) nach in-
nen zurlickversetzt sind.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelz-
klebstoffschicht (43) mit zumindest einem Applika-
tor, insbesondere einer Spriih- oder Breitschlitzdiise
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oder einer Auftragswalze, aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Buchde-
cke (12) und der Vorsatz (18) durch eine Rollenla-
mination miteinander verbunden werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Verbinden des Buchblocks (22) mit der Buchdecke
(12) das im Rohmalf hergestellte Dokument (11) im
aufgeklappten oder im geschlossenen Zustand auf
Endmal} gebracht, insbesondere geschnitten, ge-
stanzt, gefrast oder form- und formatgebend ge-
trennt, wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Buch-
block (22) aus einem sich beidseitig zum Falzbereich
(15) erstreckenden Vorsatz (18) und zumindest ei-
ner beidseitig sich zum Falzbereich (15) erstrecken-
den Datenseite (19) gebildet ist und vorzugsweise
einen Datentrager (21), insbesondere als Persona-
lisierdatenseite, mit zumindest einer Lasche (29)
aufweist, welche sich iber den Falzbereich (15) er-
streckt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorsatz
(18), die zumindest eine Datenseite (19) und vor-
zugsweise die Lasche (29) des Datentragers (21)
miteinander vernaht und/oder verschweif3t und/oder
miteinander laminiert sind.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelz-
klebstoffschicht aus einem flissigen reaktiven
Schmelzklebstoff, insbesondere aus Polyurethan
oder Polyolefin oder einer Kombination hiervon, her-
gestellt wird.

Claims

1. A method of fabricating a book-like document of val-
ue and/or security document,

- in which a book case (12) and a book block
(22) comprising an end paper (18) and at least
one data page or contents page (19) connected
therewith are fit together, and

- in which the book block (22) and the book case
(12) are joined together by means of an adhe-
sive,

characterised in that

- a hot-melt adhesive layer (43) is applied, in a
liquid state, to the inner surface of the book case
(12) or to the outer surface of the end paper (18),
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and

- the end paper (18) and the book case (12) are
aligned, fit together, and permanently joined to
each other,

- the hot-melt adhesive layer (43) is spread over
an area the width of which is smaller than the
width of the base size of the book case (12) or
of the end paper (18), and

- the hot-melt adhesive layer (43) is spread over
an area the length of which is shorter than the
length of a base size of the book case (12) or of
the end paper (18).

The method as claimed in any of the preceding
claims, characterised in that hot-melt adhesive lay-
er (43) is spread over the book case (12) or over the
end paper (8) in such a manner that all outer edges
(38) of the hot-melt adhesive layer (43) are recessed
inwardly with respect to the outer edges (39) of the
base size of the book case (12) or the end paper (8).

The method as claimed in any of the preceding
claims, characterised in that the hot-melt adhesive
layer (43) is applied using at least one applicator, in
particular a spray nozzle, asheetdie, oran applicator
roller.

The method as claimed in any of the preceding
claims, characterised in that the book case (12)
and the end paper (18) are joined together by means
of a roller lamination process.

The method as claimed in any of the preceding
claims, characterised in that the document (11),
which has a base size once the book block (22) and
the book case (12) have been joined together, is
brought to its finished size, while in a flipped-opened
or closed configuration, in particular by a cutting,
punching, milling or other separation process result-
ing in its final shape and format.

The method as claimed in any of the preceding
claims, characterised in that the book block (22) is
formed by an end paper (18) extending on both sides
of the fold region (15) and by at least one data page
(19) extending on both sides of the fold region (15),
and in that it preferably comprises a data carrier
(21), realised in particular in the form of a personal-
isation data page and provided with at least one tab
(29) which extends across the fold region (15).

The method as claimed in any of the preceding
claims, characterised in that the end paper (18),
the at least one data page (19), and preferably the
tab (29) of the data carrier (21) are sewn together
and/or welded together and/or laminated together.

The method as claimed in any of the preceding
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claims, characterised in that the hot-melt adhesive
layer is made from a liquid, reactive hot-melt adhe-
sive, such as polyurethane or polyolefin, or from a
combination thereof.

Revendications

Procédé destiné a fabriquer un document de valeur
et/ou de sécurité de type livret,

- lors duquel une couverture de livret (12) et un
bloc de livret (22) comprenant une page de gar-
de (18) et au moins une page de données ou
page de contenu (19) reliées I'une a l'autre, sont
réunis, et

-lors duquel le bloc de livret (22) et la couverture
delivret (12) sontreliés I'un a l'autre grace aune
colle,

caractérisé en ce que

- une couche de colle thermofusible (43) est ap-
pliquée a I'état liquide sur une face intérieure de
la couverture de livret (12) ou sur une face ex-
térieure de la page de garde (18), et

- la page de garde (18) et la couverture de livret
(12) sont alignées l'une par rapport a l'autre,
sont réunies et sont reliées 'une a l'autre de
maniére durable,

- la couche de colle thermofusible (43) est ap-
pliquée de maniere a présenter une largeur qui
est inférieure a la largeur de la dimension brute
de la couverture de livret (12) ou de la page de
garde (18), et

- la couche de colle thermofusible (43) est ap-
pliquée de maniere a présenter une longueur
qui est inférieure a la longueur d’une dimension
brute de la couverture de livret (12) oude la page
de garde (18).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
colle thermofusible (43) est appliquée sur la couver-
ture de livret (12) ou sur la page de garde (8) de telle
sorte que tous les bords extérieurs (38) de la couche
de colle thermofusible (43) sont décalés vers l'inté-
rieur par rapport aux bords extérieurs (39) de la di-
mension brute de la couverture de livret (12) ou de
la page de garde (8) .

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
colle thermofusible (43) est appliquée grace a au
moins un applicateur, en particulier grace aune buse
de vaporisation ou une buse plate ou grace a un
rouleau applicateur.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couverture
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de livret (12) et la page de garde (18) sont reliées
'une a I'autre grace a une stratification par laminoir
a rouleaux.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, une fois le bloc
de livret (22) relié a la couverture de livret (12), le
document (11) réalisé avec des dimensions brutes
est, a I'état ouvert ou a I'état fermé, ramené a sa
dimension finale, en particulier par coupe, par dé-
coupe, par fraisage, ou est ramené par trongonnage
a la forme et au format souhaités.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bloc de livret
(22) estformé par une page de garde (18) quis’étend
des deux cotés de la zone de pliage (15) et par au
moins une feuille de données (19) qui s’étend des
deux cotés de la zone de pliage (15), et présente de
préférence un support de données (21), en particu-
lier en tant que page de données de personnalisa-
tion, pourvu d’au moins une patte (29) qui s’étend
par-dessus la zone de pliage (15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la page de gar-
de (18), ladite au moins une page de données (19)
etde préférence la patte (29) du support de données
(21) sont cousues et/ou soudées et/ou stratifiees en-
tre elles.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la couche de
colle thermofusible est fabriquée a partir d’'une colle
thermofusible réactive liquide, en particulier du po-
lyuréthane ou de la polyoléfine ou d’'une combinai-
son de ceux-ci.
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