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(54) Verfahren zur Herstellung eines Einlageblattes fiir ein buchartiges Dokument

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Einlageblattes fiir ein buchartiges Dokument,
insbesondere ein Verfahren zur Herstellung einer Daten-
seite flr ein Identifikationsdokument. Um ein einfaches
Verfahren zur Herstellung eines Einlageblattes (11) be-

Flas 16

reitzustellen, wird vorgeschlagen, wenigstens eine
Scharnierfolie (17, 18) von Anfang an als Bestandteil ei-
nes Einlageblattrohlings (19) vorzusehen und den nicht
bendtigten Teil (22) des Einlageblattkdrpers abzutren-
nen, um den Scharnierbereich (12) herzustellen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Einlageblattes fiir ein buchartiges Dokument,
insbesondere ein Verfahren zur Herstellung einer Daten-
seite fiir ein Identifikationsdokument.

[0002] Unter Identifikationsdokumenten werden nach-
folgend beispielsweise Reisepasse, buchartige Perso-
nalausweise, Fuhrerscheine, vorldufige Personaldoku-
mente, Sicherheitsdokumente, Zugangsberechtigungen
oder dergleichen verstanden.

[0003] Buchartige Identifikationsdokument bestehen
im allgemeinen aus einem Kunststoff- oder Papp- oder
Leinenumschlag, sowie Datenseiten aus Papier und/
oder Kunststoff, insbesondere Polymermaterial (PVC,
Polycarbonat ...). Die Datenseiten werden in der Regel
mit Hilfe einer Naht an dem Umschlag oder an der inne-
ren Umschlagseite befestigt. Die Umschlagseite wird da-
bei auch als Coverpage, die Datenseite als Holderpage
bezeichnet.

[0004] Insbesondere Datenseiten aus Kunststoff wei-
sen nur unzureichende Biegeeigenschaften auf, so dal
ein Scharnierbereich vorgesehen wird, welcher mit dem
Hauptkdrper des Einlageblattes verbunden ist und tber
den Rand des Hauptkorpers hinaussteht. Das Einlage-
blatt wird in dem Scharnierbereich mit Hilfe der Nahtver-
bindung mit wenigstens einem weiteren Teil des buch-
artigen Dokuments, insbesondere dem Buchumschlag
oder dem Hucheinband, verbunden.

[0005] Der Scharnierbereich zeichnet sich gegentber
dem Hauptkorper des Einlageblattes dadurch aus, daR
es bessere Biegeeigenschaften aufweist. Dies wird zu-
meist dadurch erreicht, dal der Scharnierbereich des
Einlageblattes eine deutlich geringere Dicke als der
Hauptkorper des Einlageblattes aufweist.

[0006] Beiden aus dem Stand der Technik bekannten
Verfahren erfolgt die Herstellung eines mit einem Schar-
nierbereich versehenen Einlageblattes derart, dafl zu-
nachst die verschiedenen, das Einlageblatt bildenden
Folien miteinander verbunden werden. Handelt es sich
um eine Polymer-Datenseite, so werden eine Anzahl von
Kern- und Overlay-Folien laminiert. Aus dem so entste-
henden Bogen werden die Hauptkérper der spateren Ein-
lageblatter ausgeschnitten, vorzugsweise ausgestanzt.
In einem darauf folgenden zweiten Laminierschritt wird
eine Scharnierfolie auf den Hauptkérper auflaminiert. In
dem abschlieRenden zweiten Trennschritt wird die auf-
laminierte Scharnierfolie derart zugeschnitten, dal sich
das fertige Einlageblatt ergibt. Nachteilig an diesem her-
kémmlichen Verfahren ist es, daR es insgesamt zwei La-
minier- und zwei Stanzschritte umfaft.

[0007] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, ein weniger aufwendiges Verfahren zur Herstel-
lung eines Einlageblattes bereitzustellen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
Anspruch 1 geldst. Vorteilhafte Ausfihrungen der Erfin-
dungen sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0009] Die im folgenden im Zusammenhang mit dem
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Verfahren erlauterten Vorteile und Ausgestaltungen gel-
ten sinngemaf auch fiir das erfindungsgemafe Einlage-
blatt und umgekehrt.

[0010] Eine Kernidee der Erfindung ist es, wenigstens
eine Scharnierfolie von Anfang an als Bestandteil eines
Einlageblattrohlings vorzusehen und den nicht benétig-
ten Teil des Einlageblattkérpers abzutrennen, um den
Scharnierbereich herzustellen.

[0011] Genauer gesagt ist es die Idee der Erfindung,
die wenigstens eine Scharnierfolie, die spater den Schar-
nierbereich des Einlageblattes bilden soll, nicht in einem
zusatzlichen Schritt auf dem Hauptkorper des Einlage-
blattes zu befestigen, sondern diese wenigstens eine
Scharnierfolie von Anfang an als Bestandteil des Einla-
geblattes vorzusehen. Zu diesem Zweck wird die wenig-
stens eine Scharnierfolie zusammen mit den anderen,
den Hauptkorper des Einlageblattes bildenden Folien in
einem vorzugsweise einzigen Herstellungsschritt zur
Herstellung des Einlageblattbogens verwendet, aus dem
anschlieBend mehrere Einlageblattrohlinge ausge-
schnitten werden. Die Einlageblattrohlinge weisen be-
reits die spatere EndgrofRe der fertigen Einlageblatter
auf. Uber einen Scharnierbereich verfiigen die Einlage-
blattrohlinge noch nicht. Der Scharnierbereich wird in ei-
nem dritten, abschlieRendem Schritt dadurch hergestellt,
dafd ein Teil des Einlageblattkdrpers, namlich der an dem
spateren Hauptkdrper unmittelbar angrenzende Tell
oberhalb des spateren Scharnierbereiches, von dem
Einlageblattrohling abgetrennt wird. Mit anderen Worten
werden in dem Bereich des spateren Scharnierbereiches
mit Ausnahme der wenigstens einen Scharnierfolie alle
anderen Folien entfernt.

[0012] Mitdiesem Verfahren wird der Herstellungspro-
zely stark vereinfacht. Die Herstellungszeiten werden
verkurzt. Die Herstellungskosten verringern sich.
[0013] Erfolgt das Verbinden der Folien zu dem Einla-
geblattbogen in einem einzigen Arbeitsgang, so kann auf
einen zweiten Laminierschritt vollstédndig verzichtet wer-
den. Es entféllt damit auch die nach jedem Laminiervor-
gang erforderliche Wartezeit.

[0014] Das Abtrennen des Teiles des Einlageblattkor-
pers zur Schaffung des Scharnierbereiches kann in ei-
nem einzigen Arbeitsgang erfolgen, vorzugsweise der-
art, daf der abzutrennende Teil mit Hilfe eine spanenden
Verfahrens vollstandig von der wenigstens einen Schar-
nierfolie abgetrennt wird. Wird als spanendes Verfahren
ein Frasverfahren eingesetzt, kann das Trennen beson-
ders einfach und preiswert erfolgen. Neben spanenden
Verfahren kénnen aber auch andere Trennverfahren
zum Einsatz kommen. Beispielsweise kann der abzu-
trennende Teil auch thermisch, chemisch oder elektro-
chemisch abgetragen werden, insbesondere durch ein
Atzverfahren.

[0015] Alternativ dazu ist es mdglich, das Abtrennen
des nicht benétigten Teiles des Einlageblattkdrpers unter
Zuhilfenahme einer Trennfolie durchzufuhren, welche
wahrend der Herstellung des Einlageblattbogens zwi-
schen die wenigstens eine Scharnierfolie und den Ubri-
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gen Folien des Einlageblattes angeordnet wurde. Die
Trennfolie wird dann zusammen mit dem abzutrennen-
den Teil des Einlageblattkérpers von der wenigstens ei-
nen Scharnierfolie abgezogen. Hierzu eigenen sich be-
sonders Trennfolien aus solchen Materialien, welche an
der Oberflache der wenigstens einen Scharnierfolie nicht
oder nur leicht anhaften, so daf die Trennfolie mit dem
abzutrennenden Teil des Einlageblattkdrpers einfach ab-
gezogen werden kann.

[0016] Bei der Herstellung des Einlageblattbogens
wird die Trennfolie dabei vorteilhafterweise nur im Be-
reich des spéateren Scharnierbereiches angeordnet, so
daf es spater nicht zu ungewollten Ablésungen von Tei-
len des Hauptkdrpers kommit.

[0017] Um das Abziehen der Trennfolie zu vereinfa-
chen und eine definierte Trennung von Hauptk&rper und
Scharnierbereich sicherzustellen, ist es von Vorteil,
wenn vor dem Abziehen der Trennfolie eine in Schar-
nierlangsrichtung verlaufende, durchgehende, den Ver-
lauf des Scharnierbereiches bestimmende Trenn-Nut in
den abzutrennenden Teil des Einlageblattkdrpers einge-
bracht wird. Die Trenn-Nut muf3 nicht sehr breit sein, da
durch sie lediglich eine klare Trennung zwischen dem
Hauptkorper einerseits und dem abzutrennenden Teil
andererseits geschaffen werden soll. Die Nutkannin den
abzutrennenden Teil, beispielsweise eingefrast werden.
Es ist jedoch ebenfalls mdglich, die Nut als ein Schnitt
auszuftihren, ohne dald es zu einer wesentlichen Entfer-
nung von Material kommt. Die Trenn-Nut wird dabei so
weit ausgefihrt, daf} die Trennfolie durchtrennt wird, die
wenigstens eine Scharnierfolie jedoch unbeschadigt
bleibt.

[0018] Das Abziehen der Trennfolie erfolgt vorzugs-
weise derart, daf3 der auf der Trennfolie angeordnete ab-
zutrennende Teil des Einlageblattkérpers gegriffen und
dieser mitsamt der Trennfolie von der wenigstens einen
Scharnierfolie abgezogen wird. Hierfiir wird mit Hilfe ei-
nes geeigneten Antriebsmittels eine ausreichende Zug-
kraft auf den abzutrennenden Teil aufgebracht. Das Ma-
terial der Trennfolie ist dabei derart ausgebildet, daf3 sich
die Trennfolie wahrend des Abziehens nicht von dem
abzutrennenden Teil I8st, sondern zusammen mit die-
sem von der wenigstens einen Scharnierfolie abgezogen
werden kann.

[0019] Besonders vorteilhaft ist es, wenn durch das
Abtrennen des nicht benétigten Teiles des Einlageblatt-
koérpers ein an den Hauptkérper angrenzender Abschnitt
des Scharnierbereiches als Ubergangsbereich ausgebil-
det wird derart, daf} ein Entfernen der wenigstens einen
Scharnierfolie von dem Einlageblatt entweder nicht mog-
lich oder zwangsweise mit einer Beschadigung oder Zer-
stérung des Einlageblattes verbunden ist. So kann eine
unerwiinschte Veranderung des Einlageblattes sicher
vermieden werden. Vorzugsweise verlauft die Seiten-
kante des Hauptkorpers schrag zu der Oberflache der
wenigstens einen Scharnierfolie in den Scharnierbereich
hinein.

[0020] Die Erfindung betrifft in erster Linie Datenseiten
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aus Kunststoffen (PC, PVC, PET-G, ...), da bei diesen
das Problem mangelnder Biegeeigenschaften verstarkt
vorhanden ist.

[0021] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erldutert.
Hierbei zeigen:

Fig. 1 den Ablauf eines Herstellungsverfahrens nach
dem Stand der Technik,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines Identi-
fikationsdokumentes mit einer Holderpage,

einen Vertikalschnitt durch einen aus einem
Einlageblattbogen ausgeschnittenen Einlage-
blattrohling,

Fig. 3

Fig. 4 einen Vertikalschnitt durch eine Holderpage
gemaR einer ersten Ausfiihrungsform der Er-
findung im Ubergangsbereich zwischen Schar-
nierbereich und Hauptkoérper,

Fig. 5 einen Vertikalschnitt durch eine Holderpage
gemaR einer zweiten Ausflihrungsform der Er-
findung im Ubergangsbereich zwischen Schar-
nierbereich und Hauptkorper,

Fig. 6  einen Vertikalschnitt durch eine Holderpage
wahrend des Abziehens der Trennfolie geman
einem zweiten Ausflhrungsbeispiel der Erfin-
dung,

Fig. 7  einen Vertikalschnitt durch eine Holderpage im
Ubergangsbereich mit abgerundeter Fraskan-
te.

[0022] Samtliche Figuren zeigen die Erfindung ledig-
lich schematisch und mit ihren wesentlichen Bestandtei-
len. Gleiche Bezugszeichen entsprechen dabei Elemen-
ten gleicher oder vergleichbarer Funktion.

[0023] Anhand von Fig. 1 wird ein aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren zur Herstellung Einlage-
blattes 1 beschrieben, das an einer Langsseite mit einem
Scharnierbereich 2 versehen ist.

[0024] Zunachst werden die verschiedenen, das Ein-
lageblatt 1 bildenden Folien mit Hilfe eines Laminierpro-
zesses miteinander verbunden. Symbolisch sind hier ei-
ne Kernfolie 3 sowie eine obere und eine untere Overlay-
Folie 4 dargestellt. Aus dem so entstehenden Einlage-
blattbogen 5 wird ein Hauptkdrper 6 des spateren Einla-
geblattes 1 mit Hilfe einer Stanzmaschine ausgestanzt.
Dieser Hauptkorper 6 weist noch keinen Scharnierbe-
reich 2 auf. In einem darauf folgenden zweiten Laminier-
schritt wird eine Scharnierfolie 7 mit Hilfe einer Laminier-
maschine auf den Hauptkorper 6 auflaminiert. In dem
abschlieRenden Schritt wird die Scharnierfolie 7 mit Hilfe
einer Stanzmaschine derart zugeschnitten, daf3 sich das
fertige Einlageblatt 1 ergibt.
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[0025] In Fig. 2 ist ein buchartiges Identifikationsdoku-
ment 10 miteinem Einlageblatt 11 in Form einer Polymer-
Datenseite (Holderpage) 11 abgebildet. Das Einlageblatt
11 weist einen Hauptkérper 16 und einen mit dem Haupt-
korper 16 verbundenen Scharnierbereich 12 auf. In dem
Scharnierbereich 12 ist das Einlageblatt 11 mittels einer
Nahtverbindung (nicht dargestellt) mit dem Bucheinband
20 verbindbar.

[0026] Der Bogen 15, aus dem die Einlageblatter 11
ausgestanzt werden, ist im wesentlichen aus Polymer-
materialien aufgebaut. Im vorliegenden Fall sind, wie in
Fig. 3 dargestellt, oberhalb einer Kernfolie 13 aus Poly-
carbonat (PC) drei PC-Overlay-Folien 14 vorgesehen,
wahrend unterhalb einer an die erste Kernfolie 13 an-
grenzenden zweiten PC-Kernfolie 13 zwei weitere PC-
Overlay-Folien 14 vorgesehen sind.

[0027] Im AnschluR an die untere Overlay-Folie 14
sind zwei Laminierfolien vorgesehen. Bei der unmittelbar
mit der untersten Overlay-Folie 14 verbundenen Folie
handelt es sich um eine Laminierfolie 17 aus thermopla-
stischem Polyurethan (TPU), durch welche die ge-
wiinschte Flexibilitdt des Scharnierbereiches 12 gewahr-
leistet wird. Bei der zweiten Scharnierfolie handelt es sich
um eine weitere PC-Overlay-Folie 18, welche die TPU-
Folie 17 abdeckt. Samtliche Folien 13, 14, 18, 18 werden
in einem einzigen Herstellungsschritt miteinander ver-
bunden.

[0028] Nach der Herstellung des Bogens 15 werden
aus diesem mehrere Einlageblattrohlinge 19 ausge-
schnitten.

[0029] AbschlieRend wird der Scharnierbereich 12
hergestellt, indem ein Teil 22 des Einlageblattkdrpers,
namlich der an dem spateren Hauptkdrper 16 mittelbar
angrenzende Teil oberhalb des spateren Scharnierbe-
reiches 12, von dem Einlageblattrohling 19 abgetrennt
wird.

[0030] Hierzu wird in einer Ausflihrungsform der Erfin-
dung, wie in Fig. 4 dargestellt, der abzutrennende Teil
22 des Einlageblattkoérpers in einem einzigen Arbeits-
gang entfernt, indem die im Scharnierbereich 12 nicht
bendtigten Folien 13, 14 mit einer Frasmaschine spa-
nend abgetragen werden. Die Dicke des Scharnierberei-
ches 12 ist dann deutlich geringer als die Dicke des
Hauptkérpers 16. Beispielsweise betragt die Dicke des
Hauptkérpers 16 etwa 0,8 Millimeter, wahrend die Dicke
des Scharnierbereiches 12 nur 0,1 bis 0,2 Millimeter be-
tragt.

[0031] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird bereits wahrend der Herstellung des Einlage-
blattbogens 15 im Bereich des Scharnierbereiches 12
zwischen der TPU-Folie 17 und der Overlay-Folie 14 eine
Trennfolie 23 eingebracht, wie sie in Fig. 5 dargestellt
ist. In Fig. 3 ist die Trennfolie 23 nicht abgebildet.
[0032] Zum Abtrennen des nicht bendtigten Teiles 22
des Einlageblattkdrpers wird in den abzutrennenden Teil
des Einlageblattkdrpers eine in Scharnierlangsrichtung
24 verlaufende, durchgehende, den Verlauf des Schar-
nierbereiches 12 bestimmende Trenn-Nut 25 einge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bracht. Die Scharnierfolien 17, 18 werden durch das Ein-
bringen der Trenn-Nut 25 nicht beschadigt. In demin Fig.
5 illustrierten Beispiel ist die Trenn-Nut 25 als Frasnut
ausgefuhrt. Die Trenn-Nut 25 hat dort bereits die Trenn-
folie 23 durchtrennt. Die Trennfolie 23 verlief vor dem
Einbringen der Trenn-Nut 25 in den Kérper des Einlage-
blattrohlings 19 bis zu der den Rand 30 des Hauptkdrpers
21 bildenden auferen Seitenkante 26 des Hauptkorpers
21. Weist die Trenn-Nut 25 stets eine vorher bekannte
minimale Breite 27 auf, muf3 die Trennfolie 23 nicht bis
zu der Seitenkante 26 des Hauptkorpers 21 verlaufen,
sondern kann so schmal sein, dal sie an der Trenn-Nut
25 endet.

[0033] Die Trennfolie 23 wird anschlieRend zusam-
men mit dem abzutrennenden Teil 21 des Einlageblatt-
kérpers von der TPU-Folie 17 abgezogen, siehe Fig. 6.
Hierzu dient ein nicht ndher dargestelltes Antriebsmittels,
mit dessen Hilfe eine ausreichende Zugkraft auf den ab-
zutrennenden Teil aufgebracht wird, was in Fig. 6 durch
Pfeil 28 symbolisiert wird.

[0034] Beider Trennfolie 23 handelt es sich um Kunst-
stoffmaterial, dessen Verwendung einerseits sicherstellt,
daR die Trennfolie 23 an der Oberflache 31 der TPU-
Folie 17 nicht oder nur leicht anhaften, und dessen Ver-
wendung andererseits sicherstellt, daf sich die Trennfo-
lie 23 wahrend des Abziehens nicht von dem abzutren-
nenden Teil 22 16st. Vorzugsweise kommt als Material
fur die Trennfolie Polyethylen (PE), Polyethylenter-
ephthalat (PET) oder dergleichen zur Anwendung.
[0035] In Fig. 7 ist ein Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung 5 dargestellt, bei dem ein an den Hauptkdrper 21
angrenzender Abschnittes des Scharnierbereiches 12
als Ubergangsbereich 29 derart ausgebildet ist, daR ein
Entfernen der Scharnierfolien 17, 18 von dem Einlage-
blatt 11 zwangsweise mit einer Beschadigung des Ein-
lageblattes 11 verbunden ist. Hierzu 10 verlauft die Sei-
tenkante 26 des Hauptkdrpers in dem Ubergangsbereich
29 schrag zu der Oberflache 31 der TPU-Folie 17 in den
Scharnierbereich 12 hinein. Dies wird dadurch erreicht,
daf bei dem Frasen der Trenn-Nut 25 eine abgerundete
Fraskante erzeugt wird, welche die Seitenkante 26 des
Hauptkdrpers 21 bildet. Der Radius der Fraskante be-
tragt dabei vorzugsweise 1 bis 2 mm. Durch die abge-
rundete Fraskante kann ein scharfkantiger ibergang ver-
mieden werden. Die verschiedenen Bestandteilen der
Holderpage lassen sich schwerer wieder voneinander
trennen. Der Verbund kann nur durch ein Zerstéren der
Holderpage aufgeldst werden.

[0036] Alle in der Beschreibung, den nachfolgenden
Ansprichen und der Zeichnung dargestellten Merkmale
kdénnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina-
tion miteinander erfindungswesentlich sein.

Bezugszeichenliste
[0037]

1  Einlageblatt
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Scharnierbereich
Kernfolie
Overlay-Folie
Einlageblattbogen
Hauptkorper
Scharnierfolie
(frei)
(frei)
Identifikationsdokument
Einlageblatt, Holderpage
Scharnierbereich
Kernfolie
Overlay-Folie
Einlageblattbogen
Hauptkdrper
TPU-Folie
Overlay-Folie
Einlageblattrohling
Bucheinband

Hauptkorper

Nicht bendtigter Teil des Rohlings

Trennfolie
Scharnierlangsrichtung
Trenn-Nut
Hauptkdrperkante, Rand
Nutbreite

Zugrichtung
Ubergangsbereich

Rand
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Oberflache

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Einlageblattes (11),
insbesondere einer Datenseite, fir ein buchartiges
Dokument (10), insbesondere ldentifikationsdoku-
ment, wobei das Einlageblatt (11) einen Hauptkorper
(21) und einen mit dem Hauptkdrper (21) verbunde-
nen, Uber einen Rand (30) des Hauptkorpers (21)
hinausstehenden Scharnierbereich (12) aufweist,
gekennzeichnet durch die Schritte:

- Verbinden einer Anzahl von Folien (13, 14, 17,
18) zu einem Einlageblattbogen (15), wobei die
Folien wenigstens eine Scharnierfolie (17, 18)
umfassen,

- Abtrennen, insbesondere Ausschneiden, ei-
nes Einlageblattrohlings (19) aus dem Einlage-
blattbogen (15),

- Abtrennen eines Teiles (22) des Einlageblatt-
kdrpers zur Schaffung des Scharnierbereiches
(21), der die wenigstens eine Scharnierfolie (17,
18) umfafit.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Verbinden
der Folien (13, 14, 17, 18) zu dem Einlageblattbogen
(15) in einem einzigen Arbeitsgang erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Ab-
trennen des Teiles (22) des Einlageblattkorpers in
einem einzigen Arbeitsgang, vorzugsweise unter
Verwendung eines spanenden Verfahrens erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei bei dem
Verbinden einer Anzahl von Folien (13, 14, 17, 18)
zu dem Einlageblattbogen (15) zwischen der wenig-
stens einen Scharnierfolie (17, 18) und den Ubrigen
Folien (13, 14) im Bereich des spéateren Scharnier-
bereiches (12) eine Trennfolie (23) angeordnet wird,
die beim Abtrennen eines Teiles (22) des Einlage-
blattkbrpers zusammen mit dem abzutrennenden
Teil (22) von der wenigstens einen Scharnierfolie
(17, 18) abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Abziehen der
Trennfolie (23) durch Aufbringen einer Zugkraft auf
den abzutrennenden Teil (22) des Einlageblattkor-
pers erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, wobei vor dem
Abziehen der Trennfolie (23) eine den Verlauf des
Scharnierbereiches (12) bestimmende Trenn-Nut
(25) in den abzutrennenden Teil (22) des Einlage-
blattkérpers eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
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bei dem Abtrennen eines Teiles (22) des Einlage-
blattkérpers einan den Hauptkorper (21) angrenzen-
der Abschnitt des Scharnierbereiches (12) als Uber-
gangsbereich (29) ausgebildet wird derart, da ein
Entfernen der wenigstens einen Scharnierfolie (17,
18) von dem Einlageblatt (11) entweder nicht még-
lich oder zwangsweise mit einer Beschadigung des
Einlageblattes (11) verbunden ist.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Seitenkante
(26) des Hauptkorpers (21) schrag zu der Oberflache
(28) der wenigstens einen Scharnierfolie (17, 18) in
den Scharnierbereich (12) hinein verlauft.

Einlageblatt (11), hergestellt nach einem Verfahren
der Anspriiche 1 bis 8.

Buchartiges Dokument (10), insbesondere Identifi-
kationsdokument, mit wenigstens einem Einlage-
blatt (11) nach Anspruch 9.
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