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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Daten-
seite, insbesondere für ein buchartiges Dokument, mit zu-
mindest einer Einzelseite (10) zum Aufbringen und/oder
Speichern von Daten und mit einer Lasche (20), die in einem
Überlappungsbereich (22) mit der zumindest einen Einzel-
seite (10) verbunden ist. Die Lasche umfasst einen darüber
hinausstehenden freien Laschenbereich (25), wobei an ei-
ner Oberseite (10o) und einer Unterseite (10u) der Einzelsei-
te (10) jeweils im Überlappungsbereich (22) ein Laschenab-
schnitt (23, 24) angeordnet und mit der Ober- und Untersei-
te (10o, 10u) der Einzelseite (10) verbunden ist. Die Lasche
(20) ist durch ein Laschenelement (21) mit einem Y-förmigen
Profil, das ein einteiliges Spritzgussteil ist, gebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Datenseite, insbe-
sondere für ein buchartiges Dokument, mit einer Ein-
zelseite zum Aufbringen und/oder Speichern von Da-
ten und mit einer Lasche sowie ein Verfahren zu des-
sen Herstellung.

[0002] Eine Datenseite, an der eine Lasche fixiert ist,
kann in ein buchartiges Dokument eingebracht und
vorzugsweise mittels einer Naht mit einem Buchblock
und/oder mit einem Bucheinband zur Bildung des
buchartigen Dokuments verbunden werden. Die Da-
tenseite stellt beispielsweise die Personalisierungs-
seite eines Personaldokuments dar. Die Datenseite
besteht üblicherweise aus mehreren Lagen, da ins-
besondere bei der Integration eines RFID-Elements
für maschinenlesbare Reisedokumente und zum Ein-
schreiben personenbezogener Daten und des Pass-
bildes langlebige, temperaturstabile und fälschungs-
sichere sandwichartige Schichtaufbauten erforderlich
sind. Derartige thermoplastische Folien und Folien-
kombinationen bieten jedoch im Allgemeinen keine
guten Gelenkeigenschaften im Bereich der Naht. Die
Gelenkeigenschaften werden daher durch die an der
Datenseite fixierte Lasche übernommen.

[0003] Um eine Manipulation, bei der die Lasche
mechanisch von der Einzelseite abgetrennt und an-
schließend wieder mit dieser verbunden wird, zu ver-
ringern, schlägt die DE 10 2015 118 227 A1 eine Da-
tenseite vor, bei der an einer Oberseite und an einer
Unterseite der Einzelseite jeweils im Überlappungs-
bereich zur Einzelseite ein Laschenabschnitt eines
Laschenelements zur Bildung der Lasche angeord-
net und mit der Ober- und Unterseite der Einzelsei-
te in dem Überlappungsbereich verbunden ist. Hier-
durch greift die Lasche beidseitig an der Einzelsei-
te an. Die erhöhte Abreißfestigkeit wird durch einen
symmetrischen Aufbau und eine symmetrische An-
ordnung der Lasche zur Einzelseite ermöglicht, wo-
durch die Gefahr der Manipulation durch ein einsei-
tiges Abschälen oder mechanisches Lösen sofort er-
sichtlich ist.

[0004] Zur Realisierung dieser in der
DE 10 2015118 227 A1 vorgeschlagenen Datenseite
wird die Lasche in einer Alternative durch zumindest
ein streifenförmiges Laschenelement gebildet, wobei
das streifenförmige Laschenelement umgeschlagen
ist und mit den freien Enden, die Laschenabschnit-
te bilden, an der Ober- und Unterseite der Einzelsei-
te verbunden ist. Die Lasche wird somit vor dem Be-
festigen an der Einzelseite in eine U-Form überführt,
um dann mit den freien Enden bzw. den Laschen-
abschnitten den Überlappungsbereich zur Ober- und
Unterseite der Einzelseite zu bilden und verbunden
zu werden. In einem weiteren Herstellungsschritt wird
ein freier Laschenbereich gebildet, indem der U-för-
mig gewölbte Teil durch Umformen in den freien La-

schenbereich überführt wird, so dass im Querschnitt
gesehen eine Y-Form des Laschenelements resul-
tiert. Aufgrund der aufwändigen Herstellungsschrit-
te ist eine derartig hergestellte Datenseite lediglich
mit hohen Kosten bereitstellbar. Darüber hinaus weist
das Laschenelement in dem freien Laschenbereich
immer die doppelte Dicke der Laschenabschnitte auf.
Dadurch ist die Flexibilität in einem buchartigen Do-
kument eingeschränkt.

[0005] Aus der US 2012/0248756 ist eine fähnchen-
artige selbstklebende Griff- und Identifikationsmar-
ke aus Kunststoff bekannt, die ein Gabelprofil be-
sitzt, so dass die Marke an eine größere Plastikkar-
te geklemmt werden kann. Die Marke kann durch ein
Spritzgussverfahren hergestellt sein.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Datensei-
te sowie ein Verfahren zu deren Herstellung anzuge-
ben, welche auf einfachere Weise herstellbar ist und
gleichzeitig eine Manipulation erschwert, indem eine
hohe Abreißfestigkeit der Einzelseite zu der Lasche
gegeben ist.

[0007] Diese Aufgaben werden gelöst durch eine
Datenseite und ein Verfahren gemäß den Merkmalen
den unabhängigen Ansprüchen. Vorteilhafte Ausge-
staltungen ergeben sich aus den abhängigen Patent-
ansprüchen.

[0008] Es wird eine Datenseite, insbesondere für ein
buchartiges Dokument, mit zumindest einer Einzel-
seite zum Aufbringen und/oder Speichern von Daten
und mit einer flexiblen Lasche vorgeschlagen. Die La-
sche ist in einem Überlappungsbereich mit der zumin-
dest einen Einzelseite verbunden. Die Lasche um-
fasst einen darüber hinausstehenden freien Laschen-
bereich, wobei an einer Oberseite und einer Untersei-
te der Einzelseite jeweils im Überlappungsbereich ein
Laschenabschnitt angeordnet und mit Ober- und Un-
terseite der Einzelseite verbunden ist. Die Lasche ist
durch ein Laschenelement mit einem Y-förmigen Pro-
fil, das ein einteiliges Spritzgußteil ist, gebildet. Erfin-
dungsgemäß ist das Laschenelement ein Mehrkom-
ponenten-Spritzgussteil. Dies bedeutet, verschiede-
ne Teile des Laschenelements sind in einem Her-
stellungsschritt aus unterschiedlichen Materialien ge-
fertigt. Insbesondere kann ein Laschenelement als
Zweikomponenten-Spritzgußteil (sog. 2K-Spritzguß-
teil) bereitgestellt werden, wodurch eine an die An-
forderungen angepasste Verwendung von Materiali-
en in dem freien Laschenbereich und/oder im Bereich
der Haltelaschen ermöglicht ist.

[0009] Wie bei dem aus der DE 10 2015 118 227 A1
bekannten Laschenelement werden die den La-
schenabschnitten der Lasche zugeordneten Seiten-
kanten der Einzelseite beidseitig umgriffen. Durch
den symmetrischen Aufbau und eine symmetrische
Anordnung der Lasche zur Einzelseite ist eine erhöh-
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te Abreißfestigkeit gegeben. Dadurch ist eine Mani-
pulation durch einseitiges Abschälen oder mechani-
sches Lösen der Einzelseite von der Lasche sofort er-
sichtlich. Dadurch, dass das Laschenelement bereits
vor der Verbindung mit der Einzelseite als Spritzguß-
teil in Y-Form vorliegt, kann dieses auf einfache Wei-
se die Einzelseite aufnehmen und mit diesem verbun-
den werden. Insbesondere ist es auf einfache Wei-
se möglich, das Laschenelement in der bereits benö-
tigten Endgeometrie bereitzustellen. Die Herstellung
mittels Spritzguss ermöglicht eine flexible und adap-
tive Materialeinstellung. Darüber hinaus braucht, im
Gegensatz zu dem in der DE 10 2015 118 227 A1 be-
schriebenen Laschenelement der freie Laschenbe-
reich nicht zwingend die doppelte Materialstärke auf-
weisen, sondern kann vielmehr in einer beliebigen Di-
cke bereitgestellt werden. Insbesondere ist es mög-
lich, die Dicke des freien Laschenbereichs dünner als
die doppelte Materialstärke auszubilden, wodurch die
Flexibilität und die Nutzung in dem buchartigen Do-
kument verbessert wird.

[0010] Gemäß einer zweckmäßigen Ausgestaltung
ist die Verbindung zwischen einem jeweiligen La-
schenabschnitt und der Ober- und Unterseite der
Einzelseite eine untrennbare, stoffschlüssige Verbin-
dung, welche z.B. durch Schweißen, insbesondere
Ultraschallschweißen, Heißsiegeln, Laminieren oder
Kleben hergestellt sein kann. Die stoffschlüssige Ver-
bindung zwischen der Einzelseite und dem Laschen-
element wird durch Temperatur und/oder Druck er-
möglicht, die zu einer adhäsiven und/oder kohäsiven
Haftung der Materialien führt. Insbesondere werden
bei der stoffschlüssigen Verbindung bevorzugt punkt-
förmige, linienförmige oder flächige Verbindungsbe-
reiche zumindest im Überlappungsbereich geschaf-
fen. Dadurch erfolgt eine sichere und dauerhafte An-
bindung des Laschenelements an die Einzelseite.

[0011] Gemäß einer zweckmäßigen Ausgestaltung
ist die Einzelseite ein Kunststoffdatenträger. Alterna-
tiv bestehen die Ober- und Unterseite der Einzelsei-
te aus einem Kunststoff. Hierdurch ist es auf einfa-
che Weise möglich, das als einteiliges Spritzgußteil
bereitgestellte Laschenelement aus Kunststoffmate-
rial stoffschlüssig mit der Einzelseite mit einem der
genannten Verfahren, insbesondere Schweißen oder
Laminieren, zu verbinden.

[0012] Eine weitere zweckmäßige Ausgestaltung
sieht vor, dass die Einzelseite im ID3-Format vor-
liegt und der Abstand der Laschenabschnitte des La-
schenelements an die Dicke der Einzelseite ange-
passt ist. Unter einer „Anpassung“ des Abstands der
Laschenabschnitte des Laschenelements an die Di-
cke der Einzelseite ist zu verstehen, dass das La-
schenelement derart bereitgestellt wird, dass bei der
Herstellung der Verbindung zwischen dem Laschen-
element und den zugeordneten Seitenkanten der
Einzelseite keine Verformung der Laschenabschnitte

notwendig ist. Dadurch ist der Verbindungsvorgang
einfach durchführbar. Ferner kann eine besonders
stabile Datenseite bereitgestellt werden.

[0013] Eine weitere zweckmäßige Ausgestaltung
sieht vor, dass der freie Laschenbereich zumindest
eine Materialschwächung aufweist, welche parallel
zu einer Naht verläuft, wenn die Datenseite mit
dem buchartigen Dokument verbunden ist. Beson-
ders zweckmäßig ist es, wenn jeweils zumindest ei-
ne Materialschwächung beidseitig der Naht vorgese-
hen ist. Die Materialschwächung ermöglicht, unab-
hängig von dem für das Laschenelement verwende-
ten Kunststoffmaterial sowie der Dicke des freien La-
schenbereichs, eine höhere Flexibilität im Bereich der
Naht, so dass ein verbessertes Klappverhalten des
buchartigen Dokuments erzielbar ist. Die Material-
schwächung kann beispielsweise durch das Einbrin-
gen von Vertiefungen erfolgen. Das Einbringen der
Vertiefungen kann dabei im Rahmen der Herstellung
des Laschenelements durch Spritzguss erfolgen, so
dass kein zusätzlicher abtragender oder verformen-
der Arbeitsschritt erforderlich ist.

[0014] So kann insbesondere vorgesehen sein, dass
die Laschenabschnitte des Laschenelements und der
freie Laschenbereich aus unterschiedlichen Kunst-
stoffen und/oder Farben bestehen. Alternativ können
die Laschenabschnitte des Laschenelements aus un-
terschiedlichen Kunststoffen und/oder Farben beste-
hen. Auch eine Kombination dieser beiden Varianten
ist denkbar.

[0015] Gemäß einer weiteren zweckmäßigen Aus-
gestaltung ist zumindest einer der Laschenabschnit-
te des Laschenelements und/oder der freie Laschen-
bereich mit einem Sicherheitsmerkmal versehen. Mit
anderen Worten weisen die mit der Datenseite ver-
bundenen Teile des Laschenelements Sicherheits-
merkmale auf. Beispielsweise kann das Sicherheits-
merkmal auf einem Teil des Laschenelements eine
Prägestruktur umfassen. Alternativ kann das Sicher-
heitsmerkmal auf einem Teil des Laschenelements
eine Lasergravur umfassen. Alternativ oder zusätz-
lich kann in einem Teil des Laschenelements zumin-
dest eine Ausnehmung vorgesehen sein, in der eine
optionale Sicherheitsinformation angeordnet ist. Die
Sicherheitsinformation kann beispielsweise auf der
Ober- oder Unterseite der Einzelseite aufgebracht
sein und durch die auf dem zugeordneten Laschen-
abschnitt angeordnete Ausnehmung hindurch wahr-
nehmbar sein. Die Sicherheitsinformation kann ein
graphisches Element, ein Buchstabe, eine Ziffer, ei-
ne Ziffernkombination und dergleichen sein. Es ist
jedoch nicht zwingend notwendig, dass in der Aus-
nehmung eine Sicherheitsinformation enthalten ist,
so kann beispielsweise durch die Gestalt der Aus-
nehmung bereits das Sicherheitsmerkmal geschaffen
sein.
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[0016] Gemäß einer weiteren zweckmäßigen Aus-
gestaltung besteht das Laschenelement aus einem
Elastomer, insbesondere einem thermoplastischen
Elastomer. Als Elastomere kommen beispielsweise
in Betracht: Naturkautschuk (NR), Styrol-Butadien-
Kautschuk (SBR), Chlor-Butadien-Kautschuk (CR),
Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR), Polyester-Ur-
ethan-Kautschuk (AU), Silikonkautschuk und der-
gleichen. Als thermoplastische Elastomere kommen
beispielsweise thermoplastische Copolyamide (TPE-
A oder TPA), thermoplastische Polyesterelastome-
re und thermoplastische Copolyester (TPE-E oder
TPC), thermoplastische Elastomere auf Olefinbasis
(TPE-O oder TPO, vorwiegend PP/EPDM), Styrol-
Blockcopolymere (TPE-S oder TPS, insbesondere
SBS, SEBS, SEPS, SEEPS und MBS), thermoplas-
tische Elastomere auf Urethanbasis (TPE-U oder
TPU) sowie thermoplastische Vulkanisate oder ver-
netzte thermoplastische Elastomere auf Olefinbasis
(TPE-V oder TPV), insbesondere PP/EPDM in Be-
tracht. Weniger bevorzugt, aber ebenfalls geeignet
als Material für das Laschenelement sind technische
Thermoplaste (z.B. teilkristallin mit opaken, zähen
und chemikalienbeständigen Eigenschaften: PA 11/
12, PA 46, PPA, SPS, PBT, PET, POM, PA 6, PA
66 oder amorph mit transparenten, harten und chemi-
kalienbeständigen Eigenschaften: PC, PC/PET, PC/
ABS, PPEm, PMMA und SAN) und Standardthermo-
plaste (z.B. teilkristallin: PP, PE-HD, PE-LD, PE-LLD
oder amorph: ABS, PS-HI, PS, PVC).

[0017] Die Einzelseite besteht in einer dem Fach-
mann bekannten Weise aus mehreren Lagen, typi-
scherweise zwischen drei und neun Lagen. Zumin-
dest weist die Einzelseite eine Kernlage sowie ei-
ne auf der Oberseite aufgebrachte Kunststoffschicht
und eine auf der Unterseite aufgebrachte Kunststoff-
schicht zur Ausbildung von Vorder- und Rückseite der
Einzelseite auf. Eine solche Einzelseite wird als PC-
Karte (Polycarbonat-Karte) bezeichnet, bei der die je-
weiligen äußeren Schichten aus Polycarbonat beste-
hen und dazwischen liegend zumindest eine Druck-
lage oder eine bedruckbare Schicht und/oder ein
Transpondermodul mit einer Antenne zum Speichern
von Daten vorgesehen sein kann. Eine solche Einzel-
seite kann durch die äußeren Schichten aus Polycar-
bonat einen vollständig umlaufenden und geschlos-
senen Rand aufweisen, der auf einer Seite durch
die Laschenabschnitte außen umgriffen wird, wobei
die Laschenabschnitte im Überlappungsbereich stoff-
schlüssig mit dem geschlossenen Rand einer sol-
chen PC-Karte verbunden sind.

[0018] Es wird ferner ein Verfahren zur Herstellung
einer Datenseite gemäß der vorstehenden und nach-
folgenden Beschreibung vorgeschlagen. Bei diesem
wird eine Lasche überlappend zu der Einzelseite an-
geordnet, so dass ein Überlappungsbereich gebildet
wird. Die Lasche wird mit der Einzelseite verbunden,
indem ein erster Laschenabschnitt eines Laschen-

elements zur Bildung der Lasche zu einer Obersei-
te der Einzelseite überlappend und ein zweiter La-
schenabschnitt des Laschenelements zu einer Unter-
seite der Einzelseite überlappend angeordnet wird,
wobei jeder Laschenabschnitt mit einem zugeordne-
ten Werkzeug im Überlappungsbereich mit der Ein-
zelseite verbunden wird. Das Verfahren zeichnet sich
dadurch aus, dass als Laschenelement ein einteili-
ges Spritzgußteil mit Y-förmigen Profil überlappend
zu der Einzelseite angeordnet wird, so dass der ers-
te Laschenabschnitt des Laschenelements mit der
Oberseite der Einzelseite und der zweite Laschen-
abschnitt des Laschenelements mit der Unterseite
der Einzelseite überlappt. Dabei werden ausschließ-
lich die Laschenabschnitte durch das Werkzeug mit
Druck und/ oder Temperatur beaufschlagt.

[0019] Durch die Bereitstellung des Laschenele-
ments als Spritzgußteil in Y-Form ist es möglich, das
Laschenelement bereits vor der Verbindung in der
benötigten Endgeometrie bereitzustellen. Die Einzel-
seite wird zwischen den Laschenabschnitten aufge-
nommen und anschließend durch das Werkzeug un-
trennbar mit der Einzelseite verbunden. Dies kann,
wie beschrieben, mittels Ultraschallschweißen, Heiß-
siegeln, Laminieren oder Kleben erfolgen.

[0020] Als Schweißwerkzeug kann eine Sonotrode
eingesetzt werden, wobei beidseitig die Sonotroden
den jeweiligen Laschenabschnitten zum Verschwei-
ßen mit der Einzelseite zugeführt werden und die
Laschenabschnitte mit der Einzelseite zumindest im
Überlappungsbereich verschweißt werden.

[0021] Alternativ kann ein Laminierwerkzeug einge-
setzt und die Laschenabschnitte können unter Tem-
peratur und Druck mit der Einzelseite zumindest im
Überlappungsbereich verbunden werden.

[0022] Alternativ kann eine Klebeschicht auf die
Ober- und/oder Unterseite der Einzelseite aufge-
bracht werden, bevor dieser Abschnitt in den Spalt
zwischen den Laschenabschnitten eingepasst wird.
Die Klebeschicht kann alternativ oder zusätzlich auch
auf die Innenflächen der Laschenabschnitt aufge-
bracht werden. Die Verklebung kann unter Druck und/
oder Temperaturbeaufschlagung erfolgen.

[0023] In allen Fällen erfolgt ein streifenförmiges
Verbinden des streifenförmigen Laschenelements
zur Außenseite der Einzelseite.

[0024] Insbesondere ist es im Rahmen des Herstel-
lungsvorgangs nicht erforderlich, den freien Laschen-
bereich in einem gesonderten Herstellungsschritt in
eine gewünschte Form zu bringen, da die bevorzugte
und erwünschte Form bereits im Rahmen des Spritz-
gussvorgangs des Laschenelements erzeugt wurde.
Insbesondere lässt sich im Zuge des Spritzgussvor-
gangs die Form, Querschnittsgestalt und Dicke des
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freien Laschenbereichs in einer gewünschten und für
den Anwendungszweck optimalen Weise einstellen.

[0025] Gemäß einer zweckmäßigen Ausgestaltung
wird die Einzelseite vor der Herstellung der Ver-
bindung zu dem Laschenelement in einen, zwi-
schen den Laschenabschnitten gebildeten Spalt ein-
gepasst. Der Spalt ist dabei derart bemessen, dass
die Einzelseite auf einfache Weise eingefügt werden
kann. Das heißt, der Spalt ist nur unwesentlich grö-
ßer als die Dicke der Einzelseite.

[0026] Es ist weiterhin zweckmäßig, wenn das Si-
cherheitsmerkmal vor der Herstellung der Verbin-
dung in zumindest einen der Laschenabschnitte des
Laschenelements eingebracht wird. Dadurch ist es
nicht erforderlich, im Rahmen der Herstellung der
Verbindung ein Sicherheitsmerkmal auf oder in dem
Laschenelement vorzusehen. Hierdurch kann die
Fertigung vereinfacht werden. Insbesondere ist es im
Rahmen der Herstellung des Spritzgussteils möglich,
beliebig ausgebildete Sicherheitsmerkmale (Ausspa-
rungen beliebiger Anzahl und Form) auf einfache
Weise vorzusehen.

[0027] Alternativ kann das Sicherheitsmerkmal wäh-
rend der Herstellung der Verbindung in zumindest
einen der Laschenabschnitte des Laschenelements
eingebracht werden. Beispielsweise kann dies eine
Prägestruktur sein, deren Prägeinformation in dem
Werkzeug vorgesehen sein kann.

[0028] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
führungsformen und Weiterbildungen werden im Fol-
genden anhand der in den Zeichnungen dargestell-
ten Beispiele näher beschrieben und erläutert. Der
Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmen-
de Merkmale können einzeln für sich oder zu mehre-
ren in beliebiger Kombination erfindungsgemäß an-
gewandt werden. In den Figuren sind gleiche Ele-
mente mit gleichen Bezugszeichen versehen. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine schematische Querschnittsdarstel-
lung einer erfindungsgemäßen Datenseite;

Fig. 2 eine vergrößerte Darstellung eines freien
Laschenbereichs mit erhöhter Flexibilität;

Fig. 3 eine partielle Draufsicht auf die erfin-
dungsgemäße Datenseite mit einem Sicher-
heitsmerkmal gemäß einer ersten Ausgestal-
tungsvariante;

Fig. 4 eine partielle Draufsicht auf die erfin-
dungsgemäße Datenseite mit einem Sicher-
heitsmerkmal gemäß einer zweiten Ausgestal-
tungsvariante;

Fig. 5 eine partielle Draufsicht auf die erfin-
dungsgemäße Datenseite mit einem Sicher-
heitsmerkmal gemäß einer dritten Ausgestal-
tungsvariante;

Fig. 6 eine Seitenansicht eines erfindungsgemä-
ßen Laschenelements gemäß einer ersten Aus-
gestaltungsvariante; und

Fig. 7 eine Seitenansicht eines erfindungsge-
mäßen Laschenelements gemäß einer zweiten
Ausgestaltungsvariante.

[0029] Die nachfolgend beschriebene, erfindungs-
gemäße Datenseite 1 ist für die Verwendung in einem
buchartigen Dokument vorgesehen. Das buchartige
Dokument, das in den Figuren nicht dargestellt ist,
ist insbesondere ein Sicherheitsdokument, wie z.B.
ein Identifikationsdokument oder ein Reisepass. In
einer dem Fachmann bekannten Weise umfasst ein
derartiges Dokument einen Bucheinband. Eine, wie
in Fig. 1 in Querschnittsdarstellung beispielhaft ge-
zeigte Datenseite 1, und eine oder mehrere Innen-
seiten können über eine Naht 26 miteinander ver-
bunden sein. Die Innenseiten des buchartigen Do-
kuments dienen der Aufnahme von Visa, Stempeln
oder sonstigen Eintragungen. Die Datenseite kann
beispielsweise gemäß dem ICAO-Standard ausgebil-
det sein und ein Bild des Dokumenteninhabers, ei-
ne OCR-lesbare ICAO-Zone sowie weitere Persona-
lisierdaten umfassen. Die Personalisierdaten sind in-
nerhalb der Datenseite 1 vorgesehen. Die Datenseite
1 kann beispielsweise ein Transpondermodul umfas-
sen, welches aus einem IC-Chip sowie einer Antenne
besteht. Darüber hinaus oder alternativ können wei-
tere elektronische und/oder sonstige Sicherheitsele-
mente, insbesondere diffraktive Sicherheitselemen-
te, eingebracht sein.

[0030] Fig. 1 zeigt eine schematische Querschnitts-
darstellung der erfindungsgemäß ausgebildeten Da-
tenseite 1. Die Datenseite 1 umfasst eine Einzelseite
10, die aus einer oder mehreren Schichten bestehen
kann. Typischerweise besteht die Einzelseite 10 aus
drei bis neun Lagen. Zu Illustrationszwecken ist eine
Kernlage 11 dargestellt, welche aus Kunststoff oder
eine aus Papier bestehende und mit Kunststoff ge-
tränkte Schicht sein kann. Die Kernlage 11 kann aus
einer Mehrzahl an Lagen bestehen. Auf der Obersei-
te der Kernlage 11 ist eine Kunststoffschicht 12 und
auf der Unterseite der Kernlage 11 ist eine Kunst-
stoffschicht 13 aufgebracht. Die von der Kernlage 11
abgewandte Fläche der Kunststoffschicht 12 bildet
eine Oberseite 10o der Einzelseite 10 und die von
der Kernlage 11 abgewandte Fläche der Kunststoff-
schicht 13 bildet eine Unterseite 10u der Einzelsei-
te 10 aus. Die Einzelseite 10 kann beispielsweise im
ID3-Format vorliegen.

[0031] Die Datenseite 1 weist ferner eine Lasche 20
auf, welche einen Überlappungsbereich 22 und ei-
nen freien Laschenbereich 25 umfasst. Die bereits er-
wähnte Naht 26 erstreckt sich entlang des freien La-
schenbereichs 25 (d.h. in der gezeigten Darstellung
senkrecht in die Blattebene hinein) der Lasche 20.
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[0032] Um die Lasche 20 in das buchartige Doku-
ment einzubinden, kann zusätzlich zu der Naht 26
auch eine Klebe- und/oder Schweißverbindung vor-
gesehen sein.

[0033] Die Lasche 20 ist aus einem streifenförmigen
Laschenelement 21 gebildet. Das Laschenelement
21 weist, wie dies aus der Querschnittsdarstellung
der Fig. 1 gut ersichtlich ist, ein Y-förmiges Profil auf,
wobei unter „Y-förmigem Profil“ konzeptuell ein Quer-
schnitt verstanden wird, der einen Stammabschnitt
und zwei getrennte Abschnitte aufweist, die an einer
Verzweigungsstelle zusammengeführt sind und in-
einander übergehen, wobei die getrennten Abschnit-
te einen offenen Zwischenraum begrenzen, der in ei-
ne Quaderform übergeht; die getrennten Abschnitte
müssen in praktischen Ausführungen nicht symme-
trisch ausgebildet sein und die getrennten Abschnit-
te müssen an der Verzweigungsstelle nicht in vorbe-
stimmter Weise zusammenlaufen. Das Laschenele-
ment 21 ist ein einteiliges Spritzgussteil, dessen Form
vor der Herstellung der Verbindung mit der Einzel-
seite 10 bereits der Form nach der Herstellung der
Verbindung entspricht. Das Laschenelement 21 kann
sich nahezu oder vollständig entlang einer Seitenkan-
te 14 der Einzelseite 10 erstrecken. Alternativ können
sich mehrere Laschenelemente 21 mit Abstand zu-
einander entlang der Seitenkante 14 der Einzelseite
10 erstrecken.

[0034] In dem Überlappungsbereich 22 umfasst das
Laschenelement 21 einen (oberen) Laschenabschnitt
23 und einen (unteren) Laschenabschnitt 24. Die La-
schenabschnitte 23, 24 sind bevorzugt gleich lang
ausgebildet und erstrecken sich im Wesentlichen par-
allel entlang der Hauptflächen 10o, 10u der Einzel-
seite 10. Vorzugsweise symmetrisch in Bezug auf die
Laschenabschnitte 23, 24 ist der von der Einzelseite
10 weg weisende freie Laschenbereich 25 vorgese-
hen. Der freie Laschenbereich 25 kann eine gleiche
Schichtdecke aufweisen, wie die Laschenabschnitte
23, 24. Er kann auch eine davon abweichende, ins-
besondere größere oder kleinere, Dicke im Vergleich
zur Dicke der Laschenabschnitte 23, 24 aufweisen.
Der freie Laschenbereich 25 erstreckt sich bevorzugt
parallel zur Erstreckungsrichtung bzw. Ebene der La-
schenabschnitte 23, 24. Die bereits erwähnte Naht
26 verläuft in etwa in der Mitte des freien Laschenbe-
reichs 25 in Bezug auf seine von der Seitenkante 14
wegweisenden Erstreckungsrichtung.

[0035] Das Laschenelement 21 besteht aus einem
Elastomer, insbesondere einem thermoplastischen
Elastomer. Als Elastomere kommen beispielsweise
in Betracht: Naturkautschuk (NR), Styrol-Butadien-
Kautschuk (SBR), Chlor-Butadien-Kautschuk (CR),
Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR), Polyester-Ur-
ethan-Kautschuk (AU) und dergleichen. Als ther-
moplastische Elastomere kommen beispielsweise
thermoplastische Copolyamide (TPE-A oder TPA),

thermoplastische Polyesterelastomere und thermo-
plastische Copolyester (TPE-E oder TPC), thermo-
plastische Elastomere auf Olefinbasis (TPE-O oder
TPO, vorwiegend PP/EPDM), Styrol-Blockcopolyme-
re (TPE-S oder TPS, insbesondere SBS, SEBS, SE-
PS, SEEPS und MBS), thermoplastische Elastome-
re auf Urethanbasis (TPE-U oder TPU) sowie ther-
moplastische Vulkanisate oder vernetzte thermoplas-
tische Elastomere auf Olefinbasis (TPE-V oder TPV),
insbesondere PP/EPDM in Betracht. Weniger bevor-
zugt, aber ebenfalls geeignet als Material für das
Laschenelement sind technische Thermoplaste (z.B.
teilkristallin: PA 11/12, PA 46, PPA, SPS, PBT, PET,
POM, PA 6, PA 66 oder amorph: PC, PC/PET, PC/
ABS, PPEm, PMMA und SAN) und Standardthermo-
plaste (z.B. teilkristallin: PP, PE-HD, PE-LD, PE-LLD
oder amorph: ABS, PS-HI, PS, PVC).

[0036] Dadurch, dass das Laschenelement 21 und
die Einzelseite 10 zumindest auf ihrer Ober- und
Unterseite 10o, 10u aus einem Kunststoff gebildet
sind, lässt sich eine untrennbare, stoffschlüssige Ver-
bindung durch Schweißen, insbesondere Ultraschall-
schweißen, Heißsiegeln oder Laminieren erzeugen.
Alternativ kann die untrennbare Verbindung auch
durch Kleben erzeugt sein.

[0037] Als Schweißwerkzeug kann beispielsweise
eine Sonotrode eingesetzt werden, wobei die So-
notroden beidseitig an die jeweiligen Laschenab-
schnitte 23, 24 zum Verschweißen mit der Einzel-
seite 10 herangeführt und die Laschenabschnitte 23,
24 mit der Einzelseite 10 zumindest in dem Über-
lappungsbereich 22 verschweißt werden. Alterna-
tiv kann ein Laminierwerkzeug eingesetzt werden,
wobei die Laschenabschnitte unter Temperatur und
Druck zumindest im Überlappungsbereich mit der
Einzelseite verbunden werden.

[0038] In einer weiteren Alternative kann die Verbin-
dung durch Heißsiegeln oder Kleben erfolgen, wo-
bei das Aufbringen eines Klebstoffs vor dem Fügen
der Elemente wahlweise auf die Ober- und Untersei-
te 10o und 10u der Einzelseite 10 und/oder den In-
nenseiten der Laschenabschnitte 23, 24 aufgebracht
werden kann.

[0039] Zur Erzeugung der Verbindung wird die Ein-
zelseite 10 in einen zwischen den Laschenabschnit-
ten 23, 24 gebildeten Spalt eingeschoben. Hierbei
kommen das Laschenelement 21 und die Einzelseite
10 in der in Fig. 1 gezeigten Weise zueinander zum
Liegen. Zwischen der Oberseite 10o und dem obe-
ren Laschenelement 23 sowie der Unterseite 10u und
dem unteren Laschenelement 24 kann vor dem Ver-
binden ein verbleibender kleiner oder kein Spalt ge-
bildet sein. Die Seitenkante 14 kann an dem die La-
schenelemente 23, 24 verbindenden Abschnitt anlie-
gen.
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[0040] Das Laschenelement 21 kann im Hinblick auf
seine Querschnittsform, die Länge der Laschenab-
schnitte, die Länge des freien Laschenbereichs 25
sowie des Spaltmaßes zwischen den parallel ver-
laufenden Laschenabschnitten 23, 24 in der bereits
benötigten Endgeometrie auf kostengünstige Weise
hergestellt werden. Insbesondere ist eine flexible und
adaptive Materialeinstellung möglich.

[0041] So kann das Laschenelement 21 als Mehr-
komponenten-Spritgussteil im Zweikomponenten-
Spritzgussverfahren (2K-Spritzgussverfahren) er-
stellt werden. Eine erste Ausgestaltungsvariante ei-
nes im 2K-Spritzgussverfahren hergestellten La-
schenelements 21 ist in Fig. 6 dargestellt. Bei dieser
Variante sind das Laschenelement 23 und das La-
schenelement 24 in einem Fertigungsschritt mit un-
terschiedlichen Kunststoffmaterialien und/oder mit-
tels unterschiedlicher Farben und/oder unter Ver-
wendung unterschiedlicher Addiditive hergestellt. Als
Farben kommen beispielsweise 2-farbige Effektfar-
ben, thermochrome Farben, OVI-Farben oder fluo-
reszierende Farben in Betracht. Mögliche Addiditve
sind beispielsweise elektrisch leitfähige Additive oder
nicht leitfähige Additive. Bei den Kunststoffmateriali-
en kann es sich beispielsweise um transparentes und
opakes Material oder um laserbares und nicht laser-
bares handeln.

[0042] Beispielhaft ist das für das obere Laschen-
element 23 gewählte Kunststoffmaterial (Kombinati-
on und/oder Farbe) auch im Bereich des freien La-
schenbereichs 25 fortgeführt. Gleiches gilt für das un-
tere Laschenelement 24, so dass im freien Laschen-
bereich 25 auf der Ober- und Unterseite unterschied-
liche Materialien und/oder Farben gegeben sind.

[0043] In der in Fig. 7 gezeigten, alternativen Aus-
gestaltungsvariante sind die Laschenabschnitte 23,
24 und der freie Laschenbereich 25 aus unterschied-
lichen Materialien und/oder mittels unterschiedlicher
Farben und/oder unter Verwendung unterschiedli-
cher Additive gebildet. Diese Ausgestaltungsvarian-
te erlaubt eine Trennung zwischen dem mit der Da-
tenseite 1 verbundenen Teil des Laschenelements
21, dem freien Laschenbereich 25, und dem mit
dem buchartigen Dokument verbundenen Teil des
Laschenelements 21, den Laschenabschnitten 23,
24. Für die beiden Teilbereiche können dadurch von-
einander verschiedene Materialien verwendet wer-
den. Das Material für den freien Laschenbereich 25
kann unabhängig vom Datenseitenmaterial gewählt
werden. Es muss keine Rücksicht auf die Verträglich-
keit der Kunststoffe der Datenseite 1 und des frei-
en Laschenbereichs 25 genommen werden. Dadurch
kann für den freien Laschenbereich 25 ein Material
mit optimalen Eigenschaften auswählt werden.

[0044] So kann der freie Laschenbereich 25 aus ei-
nem höher elastischenn Thermoplatischen Elastom-

er (TPE) bestehen als die Laschenabschnitte 23, 24.
Die eingesetzten TPEs können dabei unterschiedli-
che Materialtypen einer gleichen Materialklasse sein,
die sich z.B. hinsichtlich Shore Härte, E-modul und/
oder Reißdehnung unterscheiden.

[0045] Der freie Laschenbereich 25 kann sehr elas-
tisch sein und eine hohe dynamische Biegestabili-
tät besitzen, indem er beispielsweise basierend auf
einem thermoplastischen Copolyamid (TPA) ausge-
führt ist, während die Laschenabschnitte 23, 24 aus
einem härterem thermoplastischen Elastomer auf Ur-
ethanbasis (TPU) oder aus einem Thermoplast oder,
um eine bessere Verschweißbarkeit mit der Daten-
seite zu bewirken, aus einer Mischung (Blend) von
Thermoplast und TPE bestehen. Der freie Laschen-
bereich 25 kann auch aus einem TPE und die La-
schenabschnitte 23, 24 aus einem gut laserbaren Ma-
terial bestehen, z.B. aus Polycarbonat (PC) und/oder
einem Blend aus PC und einem thermoplastische Co-
polyester (TPC).

[0046] In beiden in den Fig. 6 und Fig. 7 dargestell-
ten Ausgestaltungsvarianten kanndie einteilige Aus-
gestaltung des Laschenelements durch die Eigen-
heiten des 2K-Spritzgussverfahrens beibehalten wer-
den. Die in den Fig. 6 und Fig. 7 dargestellten Aus-
gestaltungsvarianten verstehen sich nicht als jeweils
für sich abgschlossene Lösungen sondern vielmehr
sind die beschriebenen Elemente grundsätzlich kom-
binierbar und untereinander austauschbar.

[0047] Im Rahmen des Spritzgussverfahrens ist es
ebenfalls möglich, eine oder mehrere Materialschwä-
chungen 31 in den freien Laschenbereich 25 einzu-
bringen, um dessen Flexibilität zu erhöhen. Die Ma-
terialschwächungen 31 sind im vorliegenden Ausfüh-
rungsbeispiel gemäß Fig. 2 beidseitig der Naht 26 an-
geordnet und in Gestalt einer kreissegmentförmigen
Materialreduktion ausgebildet. Andere Anordnungen
und Arten von Materialreduktionen sind denkbar.

[0048] Darüber hinaus ist es möglich, das Laschen-
element 21 bereits vor der Verbindung mit der Ein-
zelseite 10 mit einem Sicherheitsmerkmal 27 zu ver-
sehen. Das Sicherheitsmerkmal 27 kann auf einem
beliebigen Teil des Laschenelements 21 vorgesehen
sein. Unterschiedliche Ausgestaltungsbeispiele, bei
denen das Sicherheitsmerkmal 27 jeweils auf dem
Laschenabschnitt 23 vorgesehen ist, sind in den par-
tiellen Draufsichten auf die erfindungsgemäße Da-
tenseite 1 gemäß den Fig. 3 bis Fig. 5 dargestellt.
Entgegen den in den Fig. 3 bis Fig. 5 gezeigten Aus-
führungsbeispielen kann das Sicherheitsmerkmal 27
nicht nur auf einem oder beiden der Laschenab-
schnitte 23 und/oder 24 vorgesehen sein, sondern
ebenfalls in dem Laschenbereich 25.

[0049] Das Sicherheitsmerkmal 27 gemäß Fig. 3
umfasst eine Prägung 28 mit dem beispielhaften
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Wortlaut „PRÄGUNG“ auf dem oberen Laschenab-
schnitt 23. Die Prägung 28 (alternativ: Erhebung)
kann im Rahmen des Spritzgussvorgangs einge-
bracht sein. Die Prägung 28 kann auch nach dem
Schritt des Spritzgusses in das Laschenelement 23
eingebracht werden, z.B. mit Hilfe eines Prägewerk-
zeugs oder eines Lasers. Dies kann dann vor oder
nach dem Verbinden des Laschenelements 21 mit
der Einzelseite 10 erfolgen.

[0050] Gemäß der Ausgestaltungsvariante der
Fig. 4 umfasst das Sicherheitsmerkmal 27 eine An-
zahl an charakteristischen Ausnehmungen 29, die le-
diglich zur Illustrationszwecken in Gestalt von Ster-
nen realisiert sind. Die auf einem Teil des Laschen-
elements 21 vorgesehenen Ausnehmungen 29 kön-
nen gleichförmig sein (wie dargestellt) oder unter-
schiedliche Formen und/oder Größen haben.

[0051] Bei der in Fig. 5 gezeigten Ausgestaltungsva-
riante umfasst das Sicherheitsmerkmal 27, das wie-
derum lediglich exemplarisch auf dem oberen La-
schenabschnitt 23 ausgeführt ist, eine Kombination
aus Ausnehmungen 29 (hier beispielhaft elliptisch)
und durch die Ausnehmungen 29 hindurch schei-
nenden Sicherheitsinformationen 30, hier in Gestalt
von Buchstaben und Ziffern. Beispielsweise kann das
Sicherheitsmerkmal 27 als Ganzes eine Identifikati-
onsnummer des buchartigen Dokuments umfassen.
Die Sicherheitsinformation 30, die im vorliegenden
Ausführungsbeispiel die Kombination aus Buchsta-
ben und Ziffern „A 1 3 W 4 9 P D X“ umfasst, kann in
dem Überlappungsbereich 22 auf der Oberseite 10o
der Einzelseite 10 aufgebracht oder ersichtlich sein.

[0052] Die Gestalt, Anzahl und Größe der Ausneh-
mungen kann beim Spritzgießen des Laschenele-
mentes 21 bereits konstruktiv vorgesehen werden,
wodurch keine zusätzlichen Ausstanzvorgänge er-
forderlich sind. In einer Variante erfolgt die Her-
stellung des Laschenelementes 21 in unmittelbarer
Verbindung mit der Herstellung der Einzelseite 10.
Die Einzelseite 10 wird zunächst in bekannter Wei-
se aufgebaut, typischerweise durch Laminieren. An-
schließend wird das Laschenelement 21 direkt auf
den Einzelseitenaufbau im Spritzgussverfahren auf-
spritzt. Das Laschenelment 21 wird mithin in einem
Spritzgussprozess hergestellt, der unmittelbar an der
Einzelseite 10 ausgeführt wird. Durch Auswahl geeig-
neter Materialien und geeignete Prozessführung und
kann beim Aufspritzen des Laschenelementes 21
dieses unmittelbar mit der Einzelseite 10 verbunden
werden. Laminieren und Aufspritzen des Laschenele-
mentes 21 können anlagentechnisch als zusammen-
hängender Prozessschritt aufgebaut werden.

[0053] Zusammenfassend wird eine Datenseite mit
einem einteiligen Spritzgußteil mit Y-Profil vorge-
schlagen, bei dem eine Verbindung zu einer Ein-
zelseite durch Schweißen, insbesondere Ultraschall-

schweißen, Heißsiegeln, Laminieren oder Kleben er-
folgt. Das Laschenelement kann bereits bei dessen
Herstellung mit einem Sicherheitsmerkmal versehen
werden. Die Geometrie des Laschenelements kann
an die Gestalt, insbesondere Dicke, der Einzelseite
auf einfache Weise angepasst werden.
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Patentansprüche

1.    Datenseite, insbesondere für ein buchartiges
Dokument, mit zumindest einer Einzelseite (10) zum
Aufbringen und/oder Speichern von Daten und mit ei-
ner Lasche (20), die in einem Überlappungsbereich
(22) mit der zumindest einen Einzelseite (10) verbun-
den ist und die einen darüber hinausstehenden freien
Laschenbereich (25) umfasst, wobei an einer Ober-
seite (10o) und einer Unterseite (10u) der Einzelsei-
te (10) jeweils im Überlappungsbereich (22) ein La-
schenabschnitt (23, 24) angeordnet und mit der Ober-
und Unterseite (10o, 10u) der Einzelseite (10) ver-
bunden ist, wobei
die Lasche (20) durch ein Laschenelement (21) mit
einem Y-förmigen Profil, das ein einteiliges Spritz-
gussteil ist, gebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Laschenelement (10) ein Mehrkomponenten-
Spritzgussteil ist.

2.  Datenseite nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung zwischen einem je-
weiligen Laschenabschnitt (23, 24) und der Ober- und
Unterseite (10o, 10u) der Einzelseite (10) eine un-
trennbare, stoffschlüssige Verbindung ist.

3.  Datenseite nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Einzel-
seite (10) ein Kunststoffdatenträger ist oder dessen
Ober- und Unterseite (100, 10u) aus einem Kunststoff
bestehen.

4.  Datenseite nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der freie
Laschenbereich (25) zumindest eine Materialschwä-
chung (31) umfasst, welche parallel zu einer Naht
(26) verläuft, wenn die Datenseite (1) mit dem buch-
artigen Dokument verbunden ist.

5.    Datenseite nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die La-
schenabschnitte (23,24) des Laschenelements (21)
auf unterschiedlichen Additiven basieren.

6.  Datenseite nach nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Laschenabschnitte (23, 24) des Laschenelements
(21) aus unterschiedlichen Kunststoffen bestehen
und/oder auf unterschiedlichen Farben basieren.

7.  Datenseite nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
einer der Laschenabschnitte (23, 24) des Laschen-
elements (21) und/oder der freie Laschenbereich (25)
mit einem Sicherheitsmerkmal (27) versehen sind.

8.  Datenseite nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Sicherheitsmerkmal (27) eine

Prägestruktur und/oder eine Lasergravur (28) um-
fasst.

9.  Datenseite nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Sicherheitsmerkmal (27) zumin-
dest eine Ausnehmung (29) umfasst, in der optional
eine Sicherheitsinformation (30) angeordnet ist.

10.    Datenseite nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das La-
schenelement (21) aus einem Elastomer, insbeson-
dere einen thermoplastischen Elastomer, besteht.

11.  Verfahren zur Herstellung einer Datenseite ge-
mäß einem der vorhergehenden Ansprüche, bei dem
- eine Lasche (20) überlappend zu einer Einzelseite
(10) angeordnet wird, so dass ein Überlappungsbe-
reich (22) gebildet wird,
- die Lasche (20) mit der Einzelseite (10) verbunden
wird, indem ein erster Laschenabschnitt (23) eines
Laschenelements (21) zur Bildung der Lasche (20)
zu einer Oberseite (10o) der Einzelseite (10) überlap-
pend und ein zweiter Laschenabschnitt (24) des La-
schenelements (21) zu einer Unterseite (10u) der Ein-
zelseite (10) überlappend angeordnet wird, wobei je-
der Laschenabschnitt (23, 24) mit einem zugeordne-
ten Werkzeug im Überlappungsbereich (22) mit der
Einzelseite (10) verbunden wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
- als Laschenelement (21) ein einteiliges Spritzguss-
teil mit Y-förmigen Profil überlappend zu der Einzel-
seite (10) angeordnet wird, so dass der erste La-
schenabschnitt (23) des Laschenelements (21) mit
der Oberseite (10o) der Einzelseite (10) und der zwei-
te Laschenabschnitt (24) des Laschenelements (21)
mit der Unterseite (10u) der Einzelseite (10) über-
lappt, und
- ausschließlich die Laschenabschnitte (23,24) durch
das Werkzeug mit Druck und/oder Temperatur beauf-
schlagt werden.

12.    Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einzelseite (10) vor der Her-
stellung der Verbindung zu dem Laschenelement
(21) in einen zwischen den Laschenabschnitten (23,
24) gebildeten Spalt eingepasst wird.

13.  Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Sicherheitsmerkmal (27)
vor der Herstellung der Verbindung in zumindest ei-
nen der Laschenabschnitte (23, 24) des Laschenele-
ments (21) eingebracht wird.

14.  Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Sicherheitsmerkmal (27)
während der Herstellung der Verbindung in zumin-
dest einen der Laschenabschnitte (23, 24) des La-
schenelements (21) eingebracht wird.
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15.    Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Laschenelment (21) in ei-
nem Spritzgussprozess hergestellt wird, der unmittel-
bar an der Einzelseite (10) ausgeführt wird.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen



DE 10 2018 009 837 A1    2019.06.19

13/14



DE 10 2018 009 837 A1    2019.06.19

14/14


	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

