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(57) Abstract: The invention relates to a multi-layer composite for a security and/or value document, which security and/or value
document comprises at least a data sheet (13), which has a data side (16) and a title side (17), the multi-layer composite comprising
at least one fiber composite layer (12) and at least one layer (14, 15) of thermoplastic polymer applied to the data side (16) and to
title side (17) of the fiber composite layer (12), wherein the fiber composite layer (12) comprises perforation holes (26), in which
joining webs (27) are formed when the fiber composite layer (12) is joined to the layers (14, 15), wherein the thickness of the layer
(14, 15) is 0.5 to 1.5 times the diameter of the at least one perforation hole (26) or 0.5 to 1.5 times the diameter of the at least one
joining web (27) in the fiber composite layer (12).
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(57) Zusammenfassung: Die FErfindung betrifft ein Mehrschichtverbund fiir ein Sicherheit- und/oder Wertdokument, welches
zumindest aus einem Datenblatt (13) mit einer Datenseite (16) und einer
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Titelseite (17) umfasst, mit zumindest einer Faserverbundschicht (12) und zumindest einer auf der Datenseite (16) und Titelseite
(17) der Faserverbundschicht (12) aufgebrachten Schichten (14, 15) aus thermoplastischen Polymer, wobei die
Faserverbundschicht (12) Perforationslocher (26) umfasst, in denen beim Verbinden der Faserverbundschicht (12) mit den
Schichten (14, 15) Verbindungsstege (27) ausgebildet sind, wobei die Dicke der Schicht (14, 15) dem 0,5 bis 1,5-fachen des
Durchmessers des zumindest einen Perforationslochs (26) oder des Durchmessers des zumindest einen Verbindungssteges (27) in
der Faserverbundschicht (12) entspricht.
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Beschreibung

[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

[0005]

[0006]

[0007]

Mehrschichtverbund fiir ein Sicherheits- und/oder

Wertdokument sowie Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Mehrschichtverbund fur ein Sicherheits- und/oder
Wertdokument, welches zumindest aus einer Faserverbundschicht und
beidseitig an der Faserverbundschicht aufgebrachten Schichten aus
einem thermoplastischen Polymer besteht. Des Weiteren betrifft die
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Mehrschichtverbundes.

Aus der EP 1 502 765 B1 ist ein Blchlein mit einem personalisierten
Datenblatt bekannt. Dieses Datenblatt besteht aus einer flexiblen Schicht,
welche beidseitig mit einem Datentrager verbunden ist. Die flexible Schicht
wird durch ein Textil gebildet, wobei Maschendffnungen des Textils
Durchbrlche bilden, durch welche sich beim Laminieren die Datentrager
durch Verbindungsstege miteinander verbinden und die flexible Schicht
einbinden.

Aus der EP 1 592 565 B1 ist ein Datenblatt fur ein Wert- und/oder
Sicherheitsdokument bekannt, bei welchem zwischen zwei sich
Uberlappenden Blattern, die eine Datenseite bilden, eine Lasche
eingebracht wird, wobei in der Lasche Offnungen vorgesehen sind, so
dass sich beim Laminieren der Blatter in den Offnungen der Lasche
Verbindungsstege bilden.

Bei diesen Datenblattern steht im Vordergrund, die beiden aulieren
Schichten unter Zwischenschaltung einer einlaminierten Schicht dauerhaft
und unlésbar zu verbinden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Mehrschichtaufbau
vorzuschlagen, bei welchem im Falle einer Manipulation des
Mehrschichtaufbaus gezielte Sollbruchstellen auftreten. Des Weiteren liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung eines
solchen Mehrschichtaufbaus vorzuschlagen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch ein
Mehrschichtaufbau geldst, bei welchem die Dicke der Schichten aus

thermoplastischen Polymer, zwischen denen die zumindest eine



WO 2016/016129 PCT/EP2015/067012

[0008]

[0009]

[0010]

Faserverbundschicht einlaminiert oder eingeklebt ist, der 0,5 bis
1,5-fachen des Durchmessers oder der minimalen Breite der
Perforationslocher in der Faserverbundschicht entsprechen. Durch diese
spezifische Dimensionierung der Dicke der Schichten beziehungsweise
Deckschichten zur Faserverbundschicht wird ermoglicht, dass bei einer
Manipulation, die eine Abspaltung der Schicht aus thermoplastischen
Polymer von der Faserverbundschicht vorsieht, unkontrollierte
Bruchstellen in der Schicht entstehen. Durch die GroRenverhaltnisse des
Durchmessers oder der minimalen Breite des Perforationslochs
beziehungsweise des Durchmessers oder der minimalen Breite des darin
gebildeten Verbindungsstegs zur Dicke der Schicht, werden im
Ubergangsbereich vom Verbindungssteg zur Schicht eine verstarkte Zone
in der Schicht ausgebildet, so dass beim Abldsen der Schicht im daran
angrenzenden Bereich aufgrund der Kerbwirkung sich eine Bruchstelle
bildet, die darUber hinaus unkontrolliert bricht. Durch die Auswahl des
Aspektverhaltnisses zwischen dem Durchmesser des Perforationsloches,
also der Dicke des Verbindungsstegs zur Dicke der Schicht aus
thermoplastischem Polymer, wird auch erzielt, dass der Verbindungssteg
in der Faserverbundschicht erhalten bleibt.

Bevorzugt ist zur Bildung einer Sollbruchstelle bei einer Manipulation des
Mehrschichtverbundes vorgesehen, dass der Durchmesser oder die
minimale Breite des Perforationslochs wenigstens das 0,5-fache der Dicke
der Faserverbundschicht aufweist. Vorzugsweise betragt der Durchmesser
oder die minimale Breite das 1- bis 4-fache der Dicke der
Faserverbundschicht. Dadurch kann die Steifigkeit und Reil¥festigkeit des
Verbindungsstegs im Perforationsloch sichergestellt sein.

Die Geometrie der Perforationslocher zur Ausbildung der
Verbindungsstege kann rund, oval, eckig, linien- oder streifenférmig
ausgebildet sein. Dadurch kdnnen in oder auf der Schicht vorgesehen
Sicherheitsmerkmale zusatzlich verbessert abgesichert werden.
Bevorzugt ist vorgesehen, dass Perforationslocher mit dem gleichen
Durchmesser oder der gleichen GrolRe der ausgewahlten Geometrie in die

Faserverbundschicht eingebracht werden. Dadurch kann eine
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[0011]

[0012]

[0013]

[0014]

gleichmalige Absicherung Uber eine gesamte Daten- oder Titelseite
erfolgen.

FUr die Bildung des Mehrschichtverbundes wird bevorzugt eine
Faserverbundschicht eingesetzt, welche aus einem Wirrfasersubstrat
besteht, das aus Natur- und/oder Kunstfasern hergestellt ist.

Die zumindest eine auf der Faserverbundschicht gebrachte Schicht aus
thermoplastischem Polymer ist ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus
Polycarbonat, Polyethylenglykolterephthalat, Polymethylmethacrylat,
thermoplastisches Polyurethan Elastomer, Polyethylen, insbesondere
PET-G, Polypropylen, Polyimid oder Poly-trans-Isopren-, Polyvinylchlorid,
Polystyrol, Polyacrylat und Metacrylat, Vinylester, ABS und Copolymere
solcher Polymere.

Die Perforationslocher in der Faserverbundschicht werden bevorzugt an
einen auf der Faserverbundschicht aufgebrachten Druckbild
angrenzenden Bereich und/oder innerhalb des Druckbildes angeordnet.
Dadurch kénnen solche sicherheitsrelevanten Bereiche wie beispielsweise
Portraits oder optisch aktive Sicherheitsmerkmale oder dergleichen
zusatzlich abgesichert werden.

Eine bevorzugte Ausflhrungsform des Mehrschichtverbund es sieht vor,
dass zumindest der durch das Druckbild abgedeckte Bereich der
Faserverbundschicht zumindest bereichsweise zur Anderung der Opazitat
der Faserverbundschicht mit einer Vergussmasse getrankt ist und durch
das zumindest bereichsweise Tranken der Faserverbundschicht,
insbesondere durch eine zumindest bereichsweise Durchtrankung der
Faserverbundschicht, mit der Vergussmasse ein Durchsichtsmerkmal
gebildet ist. Aufgrund dem zumindest partiellen oder zumindest
bereichsweisen Tranken der Faserverbundschicht mit der Vergussmasse
wird die lichtstreuende Eigenschaft der Faserverbundschicht in
Abhangigkeit der Vergussmasse reduziert, so dass lichtundurchlassige
Bereiche der Faserverbundschicht durch die Vergussmasse in
teillichtdurchlassige Bereiche oder lichtdurchlassige Bereiche UberfUhrbar
sind. Dadurch lasst sich ein Durchsichtsmerkmal schaffen. Somit kann das

Druckbild nicht nur von der Datenseite her im Auflicht betrachtet werden,
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[0015]

[0016]

sondern ist auch Uber die Titelseite sichtbar gemacht. Bevorzugt kann
dabei das Druckbild im Auflicht von der Titelseite her sichtbar sein, so
dass das Druckbild von dessen Ruckseite her betrachtet werden kann.
Zumindest kann jedoch durch die Trankung der Faserverbundschicht mit
der Vergussmasse das Druckbild im Durchlicht sichtbar werden. Dieses
Durchsichtsmerkmal ermoglicht also, dass etwaige Manipulationen auf der
Datenseite durch Uberkleben, Abdecken oder Ubermalen des Druckbildes
von der Titelseite her in einfacher Weise erfasst werden kdnnen, da dann
die Abweichungen gegenuber dem eingebrachten Druckbild offensichtlich
werden.

Unter ,Druckbild® wird eine auf irgendeine Art und Weise strukturierte oder
ganzflachige Druckwiedergabe verstanden. Als strukturierte
Druckwiedergabe kommen beispielsweise ein Bild, wie ein Passbild oder
Portrait oder eine graphische Druckwiedergabe, wie beispielsweise
Guillochen oder eine Hintergrundrasterung oder alphanumerische Zeichen
oder ein ein- oder zweidimensionaler Barcode, Emblem, Wappen,
Hoheitszeichen oder irgendeine andere Druckwiedergabe, in Betracht.
Durch die Einbringung der Menge beziehungsweise des Anteils der
Vergussmasse in einem vorbestimmten Bereich oder in einem
vorbestimmten Punkt in die Faserverbundschicht kann die Opazitat der
Faserverbundschicht verandert werden. Durch eine zunehmende
Verflullung der Zwischenrdume in der Faserverbundschicht mit einer
vorzugsweise klaren Vergussmasse kann eine zunehmende
Lichtdurchlassigkeit geschaffen werden, so dass nicht nur
Ubergangsbereiche zwischen einer Lichtundurchlassigkeit zu einer
teilweisen Lichtdurchlassigkeit ermoglicht sind, sondern auch eine
vollstandige Transparenz erzielt werden kann. In diesem Fall ist eine
vollstandige Sattigung der Faserverbundschicht durch die Vergussmasse
gegeben.

Vorteilhafterweise ist die Faserverbundschicht mit einer transparenten
Vergussmasse getrankt und weist Fasern mit einem Brechungsindex auf,
die annahernd gleich oder identisch zum Brechungsindex der

Vergussmasse sind. Aufgrund der Einbringung der Vergussmasse in die
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[0017]

[0018]

[0019]

Faserverbundschicht wird im eingebrachten Bereich eine Luftverdrangung
zwischen den einzelnen Fasern der Faserverbundschicht erzielt, so dass
durch die LufteinschllUsse keine Lichtstreuung mehr erfolgt und somit ein
semitransparenter oder transparenter beziehungsweise durchscheinender
Effekt eingestellt und erzielt werden kann.

Bevorzugt ist zumindest der durch das Druckbild abgedeckte Bereich der
Faserverbundschicht zumindest bereichsweise in der flachigen
Erstreckungsrichtung des Datenblatts und vollstandig Uber die Dicke der
Faserverbundschicht mit einer Vergussmasse getrankt. Dadurch kann
beispielsweise bei einem aufgedruckten Wappen oder Hoheitszeichen,
welches durch eine Linienstruktur geschaffen ist, die Trankung der
Vergussmasse entlang der Linienstruktur verlaufen, so dass
ausschlieBlich die Linienstruktur im Durchlicht und gegebenenfalls auch im
Auflicht sichtbar ist. Beispielsweise kann auch ein abgedeckter Bereich
durch ein vollflachiges Portrait vollstandig mit der Vergussmasse verhullt
sein. Ebenso ist denkbar, dass die Vergussmasse einen aulleren Rand
um das flachige Druckbild bildet. In Abhangigkeit des Druckbildes und der
gewulnschten Wirkung kdnnen Uber gezielte Verdunklung oder Aufthellung
mittels einer solchen Vergussmasse gezielte Absicherungen auch von
einzelnen Bereichen des Druckbildes ermoglicht werden.

Die Vergussmasse kann aus einem thermoplastischen Polymer bestehen,
wie beispielsweise UV- oder thermisch vernetzendes Acrylat, ein- oder
zweikomponentiges PUR, transparente Schmelzklebstoffe oder einem
Thermoplasten. Ebenso kénnen auch thermoplastische Polymere
eingesetzt werden, die bei Verarbeitungstemperatur eine niedrige
Viskositat aufweisen (PEtg). Die Vergussmasse besteht bevorzugt aus
einem klaren oder glasklaren Stoff.

Bevorzugt ist die zumindest eine Schicht aus einem Polymer transparent
ausgebildet. Dadurch kann die Betrachtung des Druckbildes von der
Titelseite aus im Durchlicht als auch im Auflicht beglnstigt werden.
Alternativ kann diese weitere Schicht auf der Titelseite auch nur teilweise
transparent oder Verdunklungen im Bereich des Druckbildes aufweisen,

um im Zusammenspiel mit dem Druckbild bestimmte Uberlagerungen
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[0020]

[0021]

[0022]

[0023]

[0024]

beziehungsweise Vervollstandigungen des Bildes zu erzielen, um
Manipulationen leichter mit dem Auge ohne technische Hilfsmittel zu
erfassen.

Des Weiteren kann die Vergussmasse Materialien aus der Gruppe
bestehend aus Farbpigmenten, Effektpigmenten, optisch variablen
Pigmenten und/oder Lumineszenzsubstanzen oder —pigmenten oder
Fluoreszenzsubstanzen oder —pigmenten enthalten. Dadurch kann eine
zusatzliche Erhéhung der Falschungssicherheit gegeben sein.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird des Weiteren durch ein
Verfahren zur Herstellung eines Mehrschichtaufbaus gelost, bei welchem
der Durchmesser oder die minimale Breite der Perforationslocher in der
Faserverbundschicht in Abhangigkeit der Dicke der Schicht aus
thermoplastischem Polymer bestimmt wird und die Dicke der Schicht das
0,5 bis 1,5-fache des Durchmessers oder der minimalen Breite der
Perforationslocher, beziehungsweise des Durchmessers oder der
minimalen Breite der Verbindungsstege, betragt.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Perforationslécher mittels
Laserbearbeitung oder Stanzen in die Faserverbundschicht eingebracht
werden.

Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass die Faserverbundschicht vor
dem Verbinden der Schichten aus thermoplastischem Polymer mit der
Faserverbundschicht mit einem Binder getrankt oder durchtrankt werden
oder dass ein Strich aufgebracht wird. Durch die Trankung mit Bindemittel
kann eine verbesserte Verbindung zwischen der Faserverbundschicht und
Schichten ermdglicht sein. Durch das Aufbringen eines Striches kann eine
verbesserte Bedruckbarkeit der Faserverbundschicht vor dem Aufbringen
und Verbinden der Schichten mit der Faserverbundschicht ermdglicht
werden.

Des Weiteren kann bei der Herstellung eines Mehrschichtverbundes
vorgesehen sein, dass zumindest der durch das Druckbild abgedeckte
Bereich der Faserverbundschicht zumindest bereichsweise mit einer
Vergussmasse zur bereichsweisen Anderung der Opazitét der

Faserverbundschicht getrankt und zumindest ein Durchsichtsmerkmal
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[0025]

[0026]

[0027]

gebildet wird. Durch eine solche ortliche oder partielle Trankung der
Faserverbundschicht mittels einer Vergussmasse kann eine individuelle
Ausgestaltung eines Durchsichtsmerkmals geschaffen werden, welches in
der Struktur und im Aufbau, Form oder Geometrie vielfaltig ist und an das
Druckbild angepasst werden kann. Durch das Tranken der Vergussmasse
wird die streuende Eigenschaft von Fasern der Faserverbundschicht
verringert und/oder eliminiert, so dass dadurch der Grad der
Lichtdurchlassigkeit einstellbar wird und das auf die Faserverbundschicht
aufgebrachte Druckbild zumindest im Durchlicht, vorteilhafterweise auch
im Auflicht, sichtbar ist.

Des Weiteren wird auf und/oder in die Faserverbundschicht in den
Bereichen, die nicht transparent sein sollen, ein Fullmittel aufgebracht
oder eingebracht, so dass in diesem Bereich eine erhdhte Transparenz
der Faserverbundschicht besteht. Bevorzugt kann als Fullmittel
beispielsweise Kaolin, Titandioxid, Kalziumcarbonat und dergleichen
eingesetzt werden, um insbesondere eine vollflachige Verflullung zu
erzielen.

Bevorzugt wird vor dem Tranken der Faserverbundschicht und dem
Einbringen der Vergussmasse in die Faserverbundschicht diese in
zumindest demjenigen Bereich ausgedinnt. AnschlieRend wird auf diesen
ausgedunnten Bereich, beispielsweise von der Datenseite her, das
Druckbild aufgebracht und darauf folgend auf die Titelseite die
Vergussmasse aufgebracht, so dass diese in die Faserverbundschicht
eindringen kann. Dadurch kann die Dicke der Faserverbundschicht und
somit die Menge der einzubringenden Vergussmasse zur Erzielung eines
Durchsichteffektes reduziert werden.

Das Aufbringen der Vergussmasse in die Faserverbundschicht kann mit
einer Drucktechnologie, insbesondere einer InkJet-Technologie,
aufgebracht werden. Dadurch kénnen sowohl feine Strukturen als auch
groRere Flachenbereiche der Faserverbundschicht getrankt werden. Es
kdnnen des Weiteren alle Druckverfahren des Hoch-, Flach-, Tief- und
Durchdrucks verwendet werden. Bevorzugt wird ein Siebdruck, ein

Flexodruck, ein Rakel, eine Walzenbeschichtung oder dergleichen
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verwendet.

[0028] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird des Weiteren durch ein
Wert- und/oder Sicherheitsdokument geldst, welches einen
Mehrschichtverbund nach einer der vorstehend beschriebenen
Ausfuhrungsformen umfasst.

[0029] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausflhrungsformen und
Weiterbildungen derselben werden im Folgenden anhand der in den
Zeichnungen dargestellten Beispiele naher beschrieben und erlautert. Die
der Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmenden Merkmale
kdnnen einzeln fur sich oder zu mehreren in beliebiger Kombination
erfindungsgemal angewandt werden. Es zeigen:

[0030] Figur 1 eine schematische Ansicht auf einen Mehrschichtverbund eines
Sicherheits- und/oder Wertdokumentes,

[0031] Figur 2 eine schematische Schnittansicht des Mehrschichtverbundes
gemal Figur 1,

[0032] Figur 3 eine perspektivische Ansicht des Mehrschichtverbundes geman
Figur 1 bei einer Manipulation,

[0033] Figur 4 eine schematische Ansicht eines Druckbereichs mit einem
Druckbild zugeordneten Verbindungsstegen,

[0034] Figur 5 eine schematische Ansicht einer alternativen Ausfuhrungsform zu
Figur 4.

[0035] In Figur 1 ist schematisch eine Ansicht auf einen Mehrschichtverbund 11
dargestellt. Dieser Mehrschichtverbund 11 kann beispielsweise als eine
Datenkarte, insbesondere als Ausweis- oder Bankkarte ausgebildet sein.
Alternativ kann dieser Mehrschichtverbund auch als ein Einlageblatt mit
einer Lasche ausgebildet sein.

[0036] In Figur 2 ist eine schematische Schnittansicht des Aufbaus des
Mehrschichtverbundes 11 dargestellt. Dieser umfasst zumindest eine
Faserverbundschicht 12, welche eine Kernlage bildet. Auf jeder Seite
dieser Faserverbundschicht 12 ist zumindest eine Schicht 14, 15 aus
thermoplastischem Polymer vorgesehen und mit der Faserverbundschicht
12 verbunden. Auf einer Datenseite 16, welche in Figur 1 dargestellt ist,

kann ein Personalisierungsbereich vorgesehen sein, in dem
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[0037]

[0038]

[0039]

[0040]

beispielsweise der Name 18 des Inhabers sowie ein Druckbild 19 in einem
Druckbereich 20 aufgebracht oder aufgedruckt ist. Des Weiteren kdnnen
auf oder in der Schicht 14 weitere Sicherheitsmerkmale wie beispielsweise
ein Kippbild 21 oder Hologramme aufgebracht sein, und/oder Guilloschen
22. Erganzend kann ein weiteres Datenfeld 23 zur Einbringung einer
Nummer einer Firmenkennzeichnung oder dergleichen vorgesehen sein.
Der Datenseite 16 gegenuberliegend ist die Titelseite 17 vorgesehen,
welche ebenfalls mit Sicherheitsmerkmalen versehen sein kann.
Beispielsweise kann ein Hologrammstreifen und/oder ein Sekundarbild
oder weitere Sicherheitsmerkmale vorgesehen sein.

Die Faserverbundschicht 12 kann aus einer zufalligen Anordnung von
Fasern aus Natur und/oder Kunstfasern bestehen wie beispielsweise
einem flachigen Faserbulndel, einem Fasernetzwerk, einer flachigen
Faseranordnung. Bevorzugt ist ein Filz, ein Vlies, eine papier- oder
cellulosehaltige Schicht vorgesehen. Alternativ kann die
Faserverbundschicht auch aus einem Gewebe, Gewirke, Gestrick,
Geflecht, einem Nahgewirke oder einem Textil bestehen. Bevorzugt
besteht die Faserverbundschicht aus einem Wirrfasersubstrat, welches
vorteilhafterweise mit einem Losungsmittel oder Binder getrankt sein kann.
Dabei wird bevorzugt ein organischer Binder eingesetzt, der ein
Polycarbonat Derivat ist.

Die Schicht aus thermoplastischem Polymer ist bevorzug ausgewahlt aus
der Gruppe bestehend aus PC (Polycarbonat), PET
(Polyethylenglykolterephthalat), PMMA (Polymethylmethacrylat), TPU
(Thermoplastische Polyurethan Elastomer), PE (Polyethylen), PP
(Propylen), PI (Polyimyd) oder Polytrans-Isopren, PVC (Polyvinylchlorid),
Polystyrol, Polyacrylat, Metacrylat, Vinylesther, ABS und Copolymere
solcher Polymere.

Die Faserverbundschicht 12 umfasst Perforationslocher 26, welche sich
vollstandig durch die Dicke der Faserverbundschicht 12 erstrecken. Diese
Perforationslocher 26 kdnnen in regelmalligen Abstanden oder
unregelmafig zueinander angeordnet sein oder bestimmte Muster oder

Strukturen ausbilden und in der Faserverbundschicht 12 vorgesehen sein.
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Bevorzugt weisen alle Perforationslocher 26 denselben Durchmesser auf.
Durch Laminieren der Schichten 14, 15 zur Faserverbundschicht 12
werden in den Perforationsldéchern 26 durch die Schichten 14, 15
Verbindungsstege 27 gebildet, durch welche die Schichten 14, 15
miteinander verbunden sind. Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass
die Schichten 14, 15 zur Faserverbundschicht 12 verklebt werden und
ebenso eine stoffschllssige Verbindung zwischen der oberen und unteren
Schicht 14, 15 Uber die Verbindungsstege 27 auszubilden.

Vor dem Verbinden der Schicht 14, 15 mit der Faserverbundschicht 12
kann in dem im Druckbild 19 angeordneten Druckbereich 20 eine
vollstandige Durchtrankung der Faserverbundschicht 12 mit einer
Vergussmasse 33 erfolgen, so dass der an den Druckbereich 20
angrenzende Bereich der Faserverbundschicht 12 sowohl bezuglich der
flachigen Erstreckungsrichtung als auch beziglich der Dicke vollstandig
getrankt wird. Dadurch ist ein solches Druckbild 19 im Auflicht sichtbar,
insbesondere wenn die Schicht 17 transparent ausgebildet ist. Alternativ
kann in benachbarten Bereichen oder Zwischenbereichen zwischen den
geometrischen Formen beziehungsweise Linien eine Durchtrankung der
Faserverbundschicht 12 mit der Vergussmasse 33 erfolgen. Alternativ
kann die Durchtrankung die Linien des Druckbildes 19 abbilden, um
wiederum ein Durchsichtsmerkmal zu schaffen.

Die Vergussmasse 33 kann durch eine Drucktechnologie, insbesondere
InkJet-Technologie, gezielt aus einem Druckkopf ausgegeben werden.
Die Vergussmasse 33 besteht bevorzugt aus vernetzenden klaren
Acrylaten oder Polyurethanen. Als Vergussmasse 33 konnen auch alle
klaren Vergussmassen und Klebstoffe eingesetzt werden, die bei einer
Verarbeitungstemperatur eine niedrige Viskositat aufweisen. Die
Vergussmasse 33 besteht insbesondere aus PEtg. Alternativ zur
Vergussmasse 33 kann auch ein Schmelzklebepatch (zum Beispiel
Stanzteil aus klarem PETG oder transparentem PC) aufgelegt und unter
Druck erhitzt und somit mit dieser Schmelze getrankt werden.

In Abhangigkeit des Anteils der Vergussmasse 33 innerhalb der

Faserverbundschicht 12 bezuglich der Dicke der Faserverbundschicht 12
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gesehen, kann die Transparenz der Faserverbundschicht 12 einstellbar
sein, so dass flieRende Ubergénge von einer Opazitat der
Faserverbundschicht 12 zu einem semitransparenten Bereich oder bis hin
zu einem transparenten Bereich geschaffen und eingestellt werden
kdnnen.

In Figur 1 ist des Weiteren eine Blume oder Wappen als Druckbild 19
dargestellt. In dem Druckbereich 20 des als Wappen ausgebildeten
Druckbildes 19 kann die Faserverbundschicht 12 ausgedlnnt sein. Nach
dem Ausdlnnen des Druckbereiches 20 wird beispielsweise das Wappen
aufgedruckt. Darauf folgend wird gemaf diesem dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel eine Einbringung der Vergussmasse 33 dahingehend
vorgenommen, dass diese den Linienverlauf des Wappens abbildet.
Folglich wird zumindest in Teilbereichen des Wappens eine linienformige
Durchtrankung ermdglicht, wobei in Bereichen, in denen Linien eng
aneinander liegen, sich eine flachenférmige Durchtrankung ergeben kann.
Bei der Ausgestaltung des Mehrschichtverbundes 11 als Datentrager, wie
beispielsweise eines Personalausweises oder einer Zutrittskarte im
ID3-Format, ist bevorzugt vorgesehen, dass die aulderen Schichten 14, 15
einen umlaufenden geschlossenen Rand bilden, so dass die
Faserverbundschicht 12 vollstandig eingeschlossen und der umlaufende
Rand durch die Lamination der beiden Schichten 14, 15 unmittelbar
zueinander gebildet ist.

Sofern der Mehrschichtverbund 11 als Einlageblatt fir ein buchartiges
Wert- und/oder Sicherheitsdokument ausgebildet ist, schlieft sich an die
Datenseite 16 eine Lasche an, die durch die Faserverbundschicht 12 mit
einer oder beiden Schichten 14, 15 oder durch zumindest eine Schicht 14,
15 gebildet sein kann. Alternativ kann auch eine streifenférmige Lasche
zwischen die beiden Schichten 14, 15 eingesetzt werden und im Bereich
der Datenseite 16 an die Faserverbundschicht 12 angrenzen.

In Figur 3 ist eine perspektivische Ansicht des Mehrschichtaufbaus 11
gemal Figur 1 und 2 dargestellt, bei welchem eine Manipulation
vorgenommen wird, in dem die obere Schicht 14 durch Abschalung oder

Abspaltung von der Faserverbundschicht 12 entfernt werden soll. Dabei
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werden gezielt Bruchstellen 29 in der abgeschalten Schicht 14 erzeugt,
welche beispielsweise als Locher mit einer unkontrollierten Umrandung die
Bruchstelle 29 in der Schicht 14 bilden. Durch eine definierte
Sollbruchstelle 31 im Ubergangsbereich zwischen dem Verbindungssteg
27 und der Schicht 14, 15 wird ein maximaler Schaden beim Abschalen
der Schicht 14, 15 erzeugt.

Diese definierte Bruchstelle 31 wird durch die Auswahl eines
Aspektverhaltnisses zwischen dem Durchmesser des Perforationsloches
26 beziehungsweise des Verbindungssteg 27 und der Dicke der Schicht
14, 15 erzielt. Bevorzugt tragt die Schichtdicke der Schicht 14, 15 das 0,5
bis 1,5-fache des Durchmessers des Verbindungsstegs 27
beziehungsweise des Perforationslochs 26. Des Weiteren kann diese
definierte Sollbruchstelle 31 durch das Aspektverhaltnis zwischen der
Dicke der Faserverbundschicht 12 und dem Durchmesser des
Perforationslochs 26 beglnstigt sein. Der Durchmesser des
Perforationslochs 26 betragt wenigstens das 0,5-fache der Dicke der
Faserverbundschicht 12.

In Figur 3 ist beispielhaft der Druckbereich 20 des Mehrschichtaufbaus 11
dargestellt. Zur weiteren Absicherung von sicherheitsrelevanten Bereiche
wie beispielsweise das Druckbild 19, kdnnen Perforationsldcher 26 als
Umrandung des Druckbildes 19 vorgesehen sein, so dass beim Versuch
des Herausldsen des Druckbildes 19 der gesamte Randbereich des
Druckbildes 19 unkontrollierte Bruchstellen aufweist.

In Figur 4 ist eine alternative AusfUhrungsform zu Figur 3 dargestellt. Bei
dieser Ausfuhrungsform ist beispielsweise vorgesehen, dass im gesamten
Druckbereich 19 Perforationslocher 26 gebildet sind, in denen sich nach
dem Verbinden der Schichten 12, 14, 15 durch Laminieren und/oder
Kleben Faserverbindungsstege 27 ausgebildet haben.

Des Weiteren kann alternativ vorgesehen sein, dass zur Verbindung der
oberen und unteren Schicht 14, 15 die Faserverbundschicht 12 mit einem
Haftvermittler getrankt wird und die Schichten 14, 15 miteinander zu
verbinden und Verbindungsstege 27 der Faserverbundschicht 12

auszubilden. Die Verwendung eines Haftvermittlers weist den Vorteil auf,
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dass die Schichten 14, 15 auch voneinander abweichen kbnnen und

dennoch eine formschlussige Verbindung zwischen der oberen und

unteren Schicht 14, 15 geschaffen werden kann.

Bei der in Figur 3 und 4 dargestellten Ausfuhrungsform kann die

Durchtrankung der Faserverbundschicht 12 sowohl innerhalb als auch

aulerhalb des Druckbildes 19 oder innerhalb des gesamten

Druckbereichs 20 vorgesehen sein.

Es versteht sich, dass die Schicht 14, 15 auch durch zwei oder mehrere

Schichten gebildet sein kann.

Mehrschichtverbund

Faserverbundschicht

Datenblatt

Schicht

Schicht
Datenseite
Titelseite

Name

Druckbild
Druckbereich
Kippbild
Guilloschen
Datenfeld
Perforationslocher
Verbindungsstege
Bruchstelle
Sollbruchstelle

Vergussmasse
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Anspriiche

1.

Mehrschichtverbund flr ein Sicherheit- und/oder Wertdokument, welches
zumindest aus einem Datenblatt (13) mit einer Datenseite (16) und einer
Titelseite (17) umfasst, mit zumindest einer Faserverbundschicht (12) und
zumindest einer auf der Datenseite (16) und Titelseite (17) der
Faserverbundschicht (12) aufgebrachten Schichten (14, 15) aus
thermoplastischen Polymer, wobei die Faserverbundschicht (12)
Perforationslocher (26) umfasst, in denen beim Verbinden der
Faserverbundschicht (12) mit den Schichten (14, 15) Verbindungsstege (27)
ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der Schicht (14, 15)
dem 0,5 bis 1,5-fachen des Durchmessers oder der minimalen Breite des
zumindest einen Perforationslochs (26) oder des Durchmessers oder der
minimalen Breite des zumindest einen Verbindungssteges (27) in der
Faserverbundschicht (12) entspricht.

Mehrschichtaufbau nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser oder die minimale Breite der Perforationslocher (26) wenigstens
das 0,5-fache der Dicke der Faserverbundschicht (12), insbesondere das 1 bis
4-fache der Dicke der Faserverbundschicht (12) betragt.

Mehrschichtaufbau nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Perforationslocher (29) eine runde, eckige, ovale, linienférmige oder
streifenformige Geometrie aufweisen.

Mehrschichtverbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Perforationslocher (26) im Durchmesser oder deren Geometrie gleich grol3
ausgebildet sind.

Mehrschichtverbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserverbundschicht (12) aus einem Wirrfasersubstrat besteht, welches aus
Natur- und/oder Kunstfasern hergestellt ist.

Mehrschichtverbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schicht (14, 15) ausgewahlt ist, aus der Gruppe bestehend aus Polycarbonat,
Polyethylenglykolterephthalat, Polymethylmethacrylat, thermoplastisches
Polyurethan Elastomer, Polyethylen, insbesondere PET-G, Polypropylen,
Polyimid oder Poly-trans-Isopren-, Polyvinylchlorid, Polystyrol, Polyacrylat und

Metacrylat, Vinylester, ABS und Copolymere solcher Polymere besteht.
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10.

11.

12.

13.

14

15

Mehrschichtverbund nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Perforationslocher (26) in der Faserverbundschicht (12) an ein auf der
Faserverbundschicht (12) aufgebrachtes Druckbild (19) angrenzend und/oder
innerhalb des Druckbildes (19) vorgesehen sind.

Mehrschichtverbund nach einem der vorhergehenden Anspriche dadurch
gekennzeichnet, dass die Faserverbundschicht (12) zumindest bereichsweise
zur Anderung der Opazitat der Faserverbundschicht (12) mit einer
Vergussmasse (33) getrankt ist.

Mehrschichtverbund nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass durch
den Anteil der lokal in die Faserverbundschicht (12) aufgebrachten
Vergussmasse (33) die Opazitat der Faserverbundschicht (12) bis hin zur
Transparenz der Faserverbundschicht (12) veranderbar ist.
Mehrschichtverbund nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserverbundschicht (12) mit einer transparenten Vergussmasse (33) getrankt
ist und die Fasern der Faserverbundschicht (12) einen Brechungsindex
aufweisen, der annahernd gleich oder identisch zum Brechungsindex der
Vergussmasse (33) ist.

Mehrschichtverbund nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest der durch das Druckbild (19) abgedeckte Bereich oder benachbarte
Bereich der Faserverbundschicht (12) zumindest bereichsweise in der
flachigen Erstreckungsrichtung des Datenblattes (13) und vollstandig Uber die
Dicke der Faserverbundschicht (12) mit der Vergussmasse (33) getrankt ist.
Mehrschichtverbund nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vergussmasse (33) aus einem thermoplastischen Polymer oder einem
glasklaren vernetzten Polymer, beispielsweise Acrylat oder Polyurethan,
besteht.

Mehrschichtverbund nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vergussmasse (33) Materialien aus der Gruppe bestehend aus
Farbpigmenten, Effektpigmenten, optisch variablen Pigmenten und/oder
Lumineszenzsubstanzen oder —pigmenten oder Fluoreszenzsubstanzen oder

-pigmenten enthalt.

. Verfahren zur Herstellung eines Mehrschichtsaufbaus (11) fur ein Sicherheits-

und/oder Wertdokument, welches zumindest ein Datenblatt (13) mit einer
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Datenseite (16) und Titelseite (17) umfasst

- bei welchem in eine Faserverbundschicht (12) Perforationsldcher (26)
eingebracht werden, welche die Faserverbundschicht (12) durchdringen,

- bei welchem auf die Faserverbundschicht (12) innerhalb eines Druckbereichs
(20) ein Druckbild (19) aufgebracht wird,

- bei welchem auf einer Datenseite (16) und einer Titelseite (17) der
Faserverbundschicht (12) jeweils zumindest eine Schicht (14, 15) zugefuhrt
und gestapelt wird,

- bei welchem die Schichten (14, 15) und die Faserverbundschicht (12)
laminiert oder verklebt werden und in den Perforationsléchern (26)
Verbindungsstege (27) gebildet werden, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser oder die minimale Breite der Perforationslocher (26) in der
Faserverbundschicht (12) in Abhangigkeit der Dicke der Schichten (14, 15)
bestimmt wird und dass die Dicke der Schicht (14, 15) das 0,5 bis 1,5-fache
des Durchmessers oder die minimale Breite des zumindest einen
Perforationslochs (26) betragt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Perforationslocher (26) mittels Laserbearbeitung oder durch Stanzung
eingebracht werden.

16. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserverbundschicht (12) mit einem Binder getrankt wird oder auf die
Faserverbundschicht (12) ein Strich aufgebracht wird.

17. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest der
durch das Druckbild (19) abgedeckte Bereich der Faserverbundschicht (12)
zumindest bereichsweise mit einer Vergussmasse (33) zur lokalen Anderung
einer Opazitat der Faserverbundschicht (12) getrankt und ein
Durchsichtsmerkmal gebildet wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
Faserverbundschicht (12) ein Flllmittel, insbesondere Kaolin, Titandioxid,
Kalziumcarbonat, aufgebracht wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Tranken
der Faserverbundschicht (12) mit der Vergussmasse (33) die

Faserverbundschicht (12) im Druckbereich (20) in der Dicke, insbesondere
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durch Pressung der Faserverbundschicht (12), reduziert wird.

20. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vergussmasse (33) mit einer Drucktechnologie, insbesondere einer
InkJet-Technologie, auf die Faserverbundschicht (12) aufgebracht wird.

21. Wert- und/oder Sicherheitsdokument mit zumindest einem
Mehrschichtverbund (11), dadurch gekennzeichnet, dass der

Mehrschichtverbund (11) nach einem der Anspriche 1 bis 13 aufgebaut ist.
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