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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Schichtanordnung fir ein Sicherheitsdoku-
ment und ein Sicherheitsdokument.

Hintergrund

[0002] Es sind Sicherheitsdokumente bekannt, bei de-
nen Schichtanordnungen zum Einsatz kommen, wobei
in der Schichtanordnung mehrere Schichten aus Kunst-
stoffmaterial Ubereinander gestapelt sind, zum Beispiel
mittels Laminieren von mehreren Schichten aus dem
gleichen oder verschiedenen Kunststofffolien. Solche Si-
cherheitsdokumente werden beispielsweise in Form ei-
ner Karte hergestellt, zum Beispiel Plastikkarte. Ein Bei-
spiel sind sogenannten Chipkarten oder Smartcards, bei
denen in die Plastikkarte ein Chip integriert ist.

[0003] Aus dem Dokument EP 2 307 614 B1 ist ein
Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitselements mit
beidseitig aufgebrachter Beschichtung bekannt. Bei dem
Sicherheitsdokument handelt es sich beispielsweise um
eine Banknote, ein Wertpapier oder eine Karte. Beim
Herstellen des Sicherheitselements wird in einem Sub-
strat eine Offnung hergestellt, die einseitig mit einer zu-
mindest teilweisen lichtdurchlassigen Folie verschlossen
wird.

[0004] Im Dokument DE 10 2014 000 133 B4 ist ein
Verfahren zum Bearbeiten eines ebenen, zumindest ein-
lagigen Substrats offenbart. Eine Fenstertffnungim Sub-
strat dient zum Aufnehmen elektronischer Bauteile, ei-
nes Chips oder dergleichen. Das Substrat kann als mehr-
lagiges Kunststoffsubstrat ausgebildet sein.

[0005] Im Dokument WO 98/50883 A1 ist ein Verfah-
ren zum Herstellen einer Kunststoffkarte mit einem
Schichtaufbau beschrieben. In den Schichtaufbau wer-
den eine Flachspule und ein mit ihr verbundener Chip
eingebettet.

[0006] Das DokumentEP 1719637 A2 beschreibtein
Sicherheitsdokument mit einem transparenten Fenster,
in welches ein ultraviolettes Licht blockierender Stoff ein-
gebracht ist. Innerhalb des transparenten Fensterbe-
reichs werden auf jeweils gegeniiberliegenden Seiten
des ultraviolettes Licht blockierenden Stoffs unsichtbare
ultraviolett fluoreszierende Tintenmuster gedruckt.
Wenn entweder die Vorderseite oder die Riickseite des
Sicherheitsdokuments mit ultraviolettem Licht bestrahlt
wird, wird nur das an dieser Seite innerhalb des trans-
parenten Fensterbereichs gedruckte Muster sichtbar.
Wenn die Vorderseite und die Ruickseite gleichzeitig mit
ultraviolettem Licht bestrahlt werden, werden die auf bei-
den Seiten des ultraviolettes Licht blockierenden Stoffs
innerhalb des transparenten Fensterbereichs gedruck-
ten Muster gleichzeitig sichtbar.

[0007] Ausdem DokumentDE 102012 209 665 A1 ist
ein Verfahren zum Individualisieren eines Sicherheitsdo-
kuments bekannt, bei dem ein Dokumentenrohling, der
einen Laminationskérper umfasst, und eine digitale
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Druckeinrichtung bereitgestellt werden. Mindestens eine
AuRenflache des Laminationskdorpers wird mittels der di-
gitalen Druckeinrichtung mittels mindestens einer Zube-
reitung zum Einbringen von Individualisierungsinforma-
tionen in den Laminationskorper bedruckt. Hierbei wird
der Dokumentenrohling mit einem Laminationskorper
bereitgestellt, der zumindest in einem Individualisie-
rungsbereich in einer an die mindestens eine AulRenfla-
che angrenzenden auReren Materialschicht eine Viel-
zahl die aulere Materialschicht bis zu einer Informati-
onsschicht durchdringende Perforationséffnungen auf-
weist. Die Individualisierungsinformationen werden so
aufdie AuRenflache aufgedruckt, dass zumindestein Teil
der Individualisierungsinformationen durch die Perfora-
tions6ffnungen hindurch auf die Informationsschicht ge-
druckt wird.

[0008] Im DokumentEP 2559563 A1 istein Verfahren
zum Herstellen eines Sicherheitsdokumentes offenbart.
Es werden transparente externe Schichten und mindes-
tens eine halbtransparente interne Schicht mit einer
Durchsichtsflache, die transparenter ist als der grofite
Restdes Dokumentes, bereitgestellt. Die Schichten wer-
den laminiert, um das Sicherheitsdokument zu bilden
und, vor und/oder nach dem Laminieren der Schichten,
werden personalisierte Daten und ein Durchsichtssicher-
heitsmerkmal in der Durchsichtsflache auf das Doku-
ment aufgebracht. Das Durchsichtsmerkmal umfasst ein
erstes Teilbild, das auf eine Seite der mindestens einen
halbtransparenten internen Schicht aufgebracht ist, und
ein zweites Teilbild, das auf die andere Seite der min-
destens einen halbtransparenten internen Schicht auf-
gebrachtist. Das erste und zweite Teilbild bilden ein voll-
standiges Bild, wenn es im Durchlicht betrachtet wird.
Vor dem Aufbringen des Durchsichtssicherheitsmerk-
mals werden personalisierte Daten flr das Sicherheits-
dokument und das vollstandige Bild fir das Durchsichts-
sicherheitsmerkmal erhalten. Das vollstandige Bild wird,
unter Verwendung einer Funktion, die einen Wert hat,
welcher von mindestens einem Teil der personalisierten
Daten fiir das Sicherheitsdokument abhangt, in das erste
Teilbild und in das zweite Teilbild geteilt.

[0009] Das Dokument US 2015/0360500 A1 offenbart
ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0010] Eine Ubersicht iiber verschiedene Druckver-
fahren findet sich im Vortrag Drucken oder Beschichten:
Organic Electronics Saxony - Workshop (U. Herzau-Ger-
hardt, 20.03.2013, http://www.oes-net.de/uploads/me-
dia/Vortrag_ HTWK_Herzau-Gerhardt.pdf).

Zusammenfassung

[0011] AufgabederErfindungistes, verbesserte Tech-
nologien zum Herstellen einer Schichtanordnung fiir ein
Sicherheitsdokument und ein Sicherheitsdokument an-
zugeben, mit denen auf auch fir die Massenfertigung
geeignete Art und Weise effizient eine Individualisierung
des Sicherheitsdokuments bereitgestellt werden kann,
beispielweise zum Personalisieren.
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[0012] Zur L6sung sind ein Verfahren zum Herstellen
einer Schichtanordnung fiir ein Sicherheitsdokument so-
wie ein Sicherheitsdokument nach den unabhéngigen
Anspriichen 1 und 13 geschaffen. Alternative Ausgestal-
tungen sind Gegenstand von Unteranspriichen.

[0013] Beidem Sicherheitsdokumentkann es sich bei-
spielsweise um einen Ausweis oder anderes Identitats-
dokument handeln, zum Beispiel eine Plastik- oder
Kunststoffkarte. Alternativ kann die Schichtanordnung in
ein Ausweis- oder Sicherheitsdokument anderer Art in-
tegriert sein.

[0014] Mit dem innenliegenden Druckbild ist ein in die
Schichtanordnung eingebettetes Druckbild bereitge-
stellt, welches in die Schichtanordnung mit dem Stapel
von Schichten aus Kunststoffmaterial integriert und von
aulen einsehbar ist, zum Beispiel durch mit dem Druck-
bild Uberlappende Klarsichtfolienabschnitte der Schich-
ten.

[0015] Die Schichtenim flachen Stapel des Halbzeugs
kénnen aus einem oder mehreren verschiedenen Kunst-
stoffmaterialien bestehen. Es kann vorgesehen sein, das
eine oder mehrere Schichten aus einer Kunststofffolie
gebildet sind.

[0016] Der Stapel von Schichten des Halbzeugs kann
als Stapel Ubereinanderliegender Schichten ausgefiihrt
sein, die gegen eine Relativbewegung zueinander gesi-
chert sind, insbesondere ein Verrutschen, zum Beispiel
mittels Heften und / oder Klammern.

[0017] Ein Teil der Schichten oder alle Schichten des
Stapels des Halbzeugs kénnen laminiert sein. Die Lami-
nation erfolgt beispielsweise in einem bei der Herstellung
von Sicherheitsdokumenten bekannten HeilRpressver-
fahren, bei dem thermoplastische Kunststoffe unter er-
héhten Temperaturen zusammengepresst werden, so
dass ein Monoblock gebildet wird. Das Fligen der gesta-
pelten Schichten kann aber auch mittels Einsatz von
Klebstoff und / oder mittels KunststoffschweiRen erfol-
gen.

[0018] Die Ausnehmung kann zumindest teilweise als
Durchbruch in der aufRenliegenden Schicht hergestellt
sein, wobei das Druckbild dann auf eine darunterliegen-
de Schicht gedruckt werden kann. Das Druckbild kann
ganz oder teilweise auf die darunterliegende Schicht ge-
druckt sein. Das Druckbild kann teilweise auf die darun-
terliegende Schicht und teilweise auf die auRenliegende
Schicht im Bereich der Ausnehmung gedruckt sein. Der
Durchbruch kann sich durch mehrere Schichten hindurch
erstrecken.

[0019] Die Ausnehmung kann zumindest teilweise als
Vertiefung in der auflenliegenden Schicht hergestellt
sein, wobei das Druckbild im Bereich der Vertiefung ge-
druckt werden kann. Das Druckbild kann teilweise oder
vollstandig in der Vertiefung der auRenliegenden Schicht
mittels Drucken hergestellt werden. Im Unterschied zum
Durchbruch ist die aulRenliegende Schicht beim Herstel-
len der Vertiefung nicht durchgehend entfernt.

[0020] Die Ausnehmung kann mittels mechanischer
Bearbeitung in der aufenliegenden Schicht hergestellt

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

werden. Eine mechanische Bearbeitung kann beispiels-
weise mittels Frasen, Hobeln und / oder Gravieren aus-
gefiihrt werden. Alternativ oder erganzend kann ein
Stempeln mit einer Gravur zum Herstellen der Ausneh-
mung verwendet werden.

[0021] Die Ausnehmung kann mittels Laserbearbei-
tung in der aul3enliegenden Schicht hergestellt werden.
Die Laserbearbeitung kann mit der mechanischen Bear-
beitung zum Herstellen der Ausnehmung kombiniertwer-
den.

[0022] Das Druckbild ist einen die Ausnehmung um-
gebenden Ausnehmungsrand zumindest abschnittswei-
se erfassend gedruckt. Das zum Herstellen des Druck-
bilds genutzte Material, beispielsweise eine Drucktinte,
wird teilweise auch auf den die Ausnehmung umgeben-
den Ausnehmungsrand gedruckt. Hierdurch kann in ei-
ner Ausgestaltung eine mittels einer optischen Auslese-
einrichtung und / oder mit bloRem Auge erkennbare Bild-
storstelle im Druckbild hergestellt werden.

[0023] Der die Ausnehmung umgebende Ausneh-
mungsrand kann zumindest abschnittsweise mit Wand-
schragen hergestellt werden.

[0024] Das Druckbild kann miteiner Druckschichtdicke
hergestellt werden, die geringer als eine Héhe der Aus-
nehmung ist. Die Schichtdickte des Druckbilds kann im
Wesentlichen gleich der Héhe der Ausnehmung sein. In
einer alternativen Ausgestaltung ist die Druckschichtdi-
cke héher als die Hohe der Ausnehmung. Bei diesen
oder anderen Ausfiihrungsformen kann das Druckbild
die Flache der Ausnehmung ganz oder teilweise Uber-
decken.

[0025] Der die Ausnehmung umgebende Ausneh-
mungsrand ist zumindest abschnittsweise einer dufleren
Druckbildkontur folgend hergestellt. Der Ausnehmungs-
rand folgt hinsichtlich seines Verlaufes hierbei wenigs-
tens teilweise der auReren Kontur des Druckbilds, wobei
der dulRere Rand des Druckbilds und der Ausnehmungs-
rand aneinanderstoflen kdnnen. Alternativ kénnen die
beiden Réander voneinander beabstandet sein.

[0026] Das Druckbild kann mit ein Sicherheitsdoku-
mentindividualisierenden Bildstérstellen hergestellt wer-
den. Die Bildstorstellen kdnnen mit Hilfe einer optischen
Leseeinrichtung auswertbar sein, beispielsweise mit Hil-
fe einer Kamera und einer nachgelagerten digitalen Bil-
danalyse. Es kann vorgesehen sein, dass die das Sicher-
heitsdokument individualisierenden Bildstorstellen mit
bloRem Auge sichtbar sind. Die Bildstorstellen kénnen
Personen identifizierend sein, beispielsweise dadurch,
dass beim Auslesen mit Hilfe einer optischen Auslesee-
inrichtung die hierbei bestimmten Bildstorstellen einem
personenbezogenen Datensatz zugeordnetwerden kon-
nen. Die Bildstorstellen kénnen sich bei den verschiede-
nen Ausfiihrungen tber einen Teilbereich des Druckbilds
oder Uiber das gesamte Druckbild erstrecken.

[0027] Im Bereich der Ausnehmung kénnen in der
Schichtanordnung das Sicherheitsdokument individuali-
sierende Storstellen hergestellt werden, die den Bildstor-
stellen zugeordnet sind. Die Stérstellen im Bereich der
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Ausnehmung kénnen mittels mechanischer Bearbeitung
und / oder Laserbearbeitung hergestellt werden. Bei-
spielsweise kdnnen die Storstellen als oberflachenseiti-
ge Vertiefungen im Bereich der Ausnehmung hergestellt
werden. Auf diese Weise kénnen in einer Ausgestaltung
zugeordnete Bildstorstellen entstehen, wenn das Druck-
bild aufgedruckt wird, beispielsweise dadurch, dass die
Storstellen in der auflenliegenden Schicht und / oder ei-
ner darunterliegenden Schicht der Schichtanordnung zu
einem anderen Verlaufen des aufgedruckten Druckma-
terials flhren als auRerhalb der Storstellen. Bei dieser
Ausgestaltung konnen die Bildstorstellen automatisch
aufgrund der vorher hergestellten Stér- oder Fehlstellen
im Bereich der Ausnehmung in dem Schichtmaterial ent-
stehen. Die den Storstellen zugeordneten Bildstorstellen
kénnen hinsichtlich ihres Verlaufs und / oder ihrer Form-
gebung den Storstellen entsprechend ausgebildet sein.
Die Storstellen kdnnen auf einer Oberflache der aulen-
liegenden Schicht und / oder auf der Oberflache einer
darunterliegenden Schicht hergestellt sein. Die Schicht
der Schichtanordnung, in welcher die Stérstellen herge-
stellt werden, kann aus einem opaken Schichtmaterial
bestehen.

[0028] In die Schichtanordnung kann ein elektroni-
sches Speichermedium eingelagert werden, und in dem
elektronischen Speichermedium koénnen auslesbare
elektronische Daten gespeichert werden, die Informati-
onen uber die Bildstdrstellen und / oder die Storstellen
anzeigen. Die elektronischen Daten kénnen zum Bei-
spiel maschinell und / oder mit bloRem Auge auslesbare
Eigenschaften der Stérstellen und / oder der Bildstorstel-
len angeben, zum Beispiel einen Verlauf. Ist die
Schichtanordnung in ein Sicherheitsdokument integriert,
kénnen beim Auslesen des Sicherheitsdokuments die
elektronischen Daten aus dem Speichermedium ausge-
lesen werden, beispielsweise aus dem Chip einer Chip-
karte. Des Weiteren kann das Druckbild optisch ausge-
lesen werden, worauf die Bildstorstellen bestimmt wer-
den. Im Anschluss kénnen die ausgelesenen elektroni-
schen Daten und die bestimmten Bildstorstellen vergli-
chen werden, um so eine Priifung des Sicherheitsdoku-
ments durchzufihren. Alternativ zum Einbringen des
Speichermediums beim Herstellen der Schichtanord-
nung kann vorgesehen sein, dass elektrische Speicher-
medium beim weiteren Prozessieren der Schichtanord-
nung zum Herstellen eines Sicherheitsdokuments einzu-
bringen. Das Speichern der elektronischen Daten kann
beispielsweise im Rahmen einer Personalisierung des
Sicherheitsdokuments vorgenommen werden.

[0029] Das Verfahren kann die folgenden Schritte vor-
sehen: Erzeugen von elektronischen Bearbeitungsdaten
mittels einer Datenverarbeitungseinrichtung, wobei hier-
bei personenbezogene und / oder nicht personenbezo-
gene Daten verarbeitet und eine das Sicherheitsdoku-
ment individualisierende Anordnung der Stérstellen be-
stimmt werden; Ubertragen der elektronischen Bearbei-
tungsdaten an die Bearbeitungseinrichtung; und Herstel-
len der Storstellen geman der das Sicherheitsdokument
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individualisierenden Anordnung mittels der Bearbei-
tungseinrichtung. Beim Erzeugen der elektronischen Be-
arbeitungsdaten kann mittels Bestimmen der Anordnung
der Storstellen eine Kodierung der personenbezogenen
und / oder der nicht personenbezogenen Daten ausge-
fuhrt werden, indem in Abhangigkeit von diesen Daten
die das Sicherheitsdokument individualisierende Anord-
nung der Storstellen bestimmt wird. Die personenbezo-
genen und / oder die nicht personenbezogenen Daten
kénnen so in eine individualisierende Anordnung von
Storstellen umgesetzt werden. Diese Anordnung wird so-
dann mittels der Bearbeitungseinrichtung in der
Schichtanordnung hergestellt. Die Storstellen kénnen
beim Aufbringen des Druckbilds zu zugeordneten Bild-
stdrstellen flihren. Hierdurch kann die individualisierende
Anordnung der Storstellen in eine zugeordnete Anord-
nung von Bildstérstellen umgesetzt werden. Es kénnen
erganzende Bildstorstellen vorgesehen sein, die nicht in
Bezug zu einer zugeordneten Stoérstelle stehen. Derarti-
ge zusatzliche Bildstorstellen kénnen im Rahmen des
Aufdruckens des Druckbilds hergestellt werden. Die
elektronischen Bearbeitungsdaten und/oder hieraus ge-
wonnene elektronische Daten konnen in dem Speicher-
medium hinterlegt werden.

[0030] Das Verfahren kann alternativ oder erganzend
die folgenden Schritte vorsehen: Erzeugen von elektro-
nischen Druckdaten mittels der Datenverarbeitungsein-
richtung, wobei hierbei die personenbezogenen und /
oder die nicht personenbezogenen Daten verarbeitet
und eine das Sicherheitsdokument individualisierende
Ausbildung der Bildstérstellen bestimmt werden; Uber-
tragen der elektronischen Druckdaten an die Druckein-
richtung; und Herstellen der Bildstorstellen gemaf der
das Sicherheitsdokument individualisierenden Anord-
nung beim Drucken mittels der Bearbeitungseinrichtung.
Die personenbezogenen und / oder die nicht personen-
bezogenen Daten bestimmen die das Sicherheitsdoku-
ment individualisierende Ausbildung der Bildstorstellen,
so dass die Daten kodiert werden in eine Anordnung und
Auspragung der Bildstorstellen. Bildstorstellen kénnen
zum Beispiel mittels eines hdheren oder eines geringe-
ren Druckmaterialaustrags, geénderter Farbe und /oder
der Verwendung unterschiedlicher Druckmuster im Be-
reich der Storstellen beim Aufbringen des Druckbilds her-
gestellt werden. Dieses kann dem Uberlappungsbereich
mit den und / oder Bereiche auferhalb der zuvor herge-
stellten Storstellen betreffen.

[0031] Die gemaR den alternativen Ausgestaltungen
hergestellte Schichtanordnung kann einer weiteren Pro-
zessesierung zugefihrt werden, um ein Sicherheitsdo-
kument herzustellen, beispielswiese eine Plastik- oder
Kunststoffkarte, sei es mit oder ohne Chip. Technologien
zum Integrieren der Schichtanordnung in eine solche
Karte oder ein anderes Sicherheitsdokument sind als sol-
che in verschiedenen Ausflihrungsformen bekannt. Die
Schichtanordnung kann hierbei beispielweise auf der
Vorder- und / oder der Ruickseite um eine oder mehrere
weitere Schichten erganzt werden, beispielsweise mit-
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tels Auflaminieren von Kunststoffmaterialschichten.

Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen

[0032] Im Folgenden werden weitere Ausfiihrungsbei-
spiele unter Bezugnahme auf Figuren einer Zeichnung
erlautert. Hierbei zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung zum Herstellen
eines Schichtaufbaus mit einem Druckbild fiir
eine Kunststoffkarte;

eine schematische Darstellung fiir ein alterna-
tives Verfahren zum Herstellen eines
Schichtaufbaus mit einem Druckbild fir eine
Kunststoffkarte;

eine schematische Darstellung fur ein weiteres
alternatives Verfahren zum Herstellen eines
Schichtaufbaus mit einem Druckbild fir eine
Kunststoffkarte;

eine schematische Darstellung einer Kunst-
stoffkarte, bei der in einem Kartenkorper, der
als Schichtaufbau gebildet ist, ein Sichtfenster
vorgesehen ist;

eine schematische Darstellung einer Kunst-
stoffkarte, bei der in einem Kartenkorper, der
als Schichtaufbau gebildet ist, ein Sichtfenster
vorgesehen ist, wobei hierin ein Druckbild von
einem Rand umgeben ist, welcher einer aulRe-
ren Kontur des Druckbilds folgend ausgebildet;
eine schematische Darstellung einer weiteren
Kunststoffkarte, bei der im Bereich des Druck-
bilds Bildfehlstellen einer Kontur folgend aus-
gebildet sind;

eine schematische Darstellung einer Anord-
nung mit Teilen einer Vorrichtung zum Herstel-
len einer Kunststoffkarte und

eine schematische Darstellung einer Kunst-
stoffkarte, die zusatzlich zu dem innenliegen-
den Druckbild einen Chip aufweist.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

[0033] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung flr
ein Verfahren zum Herstellen eines Schichtaufbaus 1 mit
einem Druckbild 2 fiir ein Sicherheitsdokument, beispiel-
weise eine Kunststoffkarte. Der Schichtaufbau wird bei
dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel in einer einfachen
Ausgestaltung mit Schichten 3, 4 bereitgestellt. Hierbei
handelt es sich um Schichten, die jeweils aus einem
Kunststoffmaterial bestehen. Der Schichtaufbau 1 kann
als vereinzelter Bogen oder als Endlosmaterial von der
Rolle fiir die weitere Bearbeitung bereitgestellt werden.
Im Rahmen der weiteren Verarbeitung wird in der Schicht
3 eine Ausnehmung 5 hergestellt, indem die Schicht 3
im Bereich der Ausnehmung 5 entfernt wird. Zum Her-
stellen der Ausnehmung 5 kdnnen mechanische oder
nicht mechanische Verfahren genutzt werden, insbeson-
dere Mikrofrasen, Mikrohobeln, Mikrogravieren und /
oder Laserbearbeiten. Insbesondere beim Nutzen der
mechanischen Bearbeitungsverfahren wie Mikrofrasen
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oder Mikrohobeln kdnnen Seitenwande 6, 7 der Ausneh-
mung 5 als schrage Wandabschnitte ausgebildet wer-
den, was in Fig. 1 gezeigt ist. Alternativ kénnen die Sei-
tenwéande 6, 7 im Wesentlichen aufrecht stehend auf der
Schicht 4 ausgebildet sein.

[0034] Nachfolgend wird im Bereich der Ausnehmung
5 auf der Schicht 4 ein Druckbild 2 mittels eines Druck-
verfahrens aufgetragen. Zum Beispiel kann ein Inkjet-
Druckverfahren genutzt werden. Auf diese Weise wird in
der Ausnehmung 5 ein einliegendes Druckbild erzeugt.
Die Hohe des aufgetragenen Druckmaterials (Tinte)
kann geringer als 20 um sein. Die H6he des Druckbilds
2 kann geringer oder etwa gleich der Schichtdicke der
Schicht 3 sein. In einer Ausflihrungsform handelt es sich
bei der Schicht 3 um eine opake Schicht. Die Schicht 4
kann als transparente oder opake Schicht ausgebildet
sein, wobei bei transparenter Ausbildung das Druckbild
2 durch die Schicht 4 hindurch einsehbar ist.

[0035] Das Druckbild 2 kann die Ausnehmung 5inihrer
gesamten Breite oder in Teilen erfassen, was in Fig. 1
gezeigt ist, wo das Druckbild 2 von einem Rand 8 um-
geben ist, einem Bereich der Ausnehmung 5, der nicht
bedruckt ist.

[0036] Der so hergestellte Schichtaufbau 1 kann dann
dem weiteren Prozessieren zum Herstellen einer Kunst-
stoffkarte zugefiihrt werden. Hierbei wird auf die Deck-
seite 9 des Schichtaufbaus 1 wenigstens eine weitere
Schicht auflaminiert, sodass das Druckbild 2 iberdeckt
ist. Weitere Laminierschritte kdnnen vorgesehen sein,
um schlieRlich die Kunststoffkarte mit einem integrierten
oder innenliegendem Druckbild herzustellen, welches
von einer oder beiden Seiten der Kunststoffkarte durch
transparente Schichten hindurch einsehbar ist.

[0037] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes alternativen Verfahrens zum Herstellen eines
Schichtaufbaus fiir eine Kunststoffkarte. Fir gleiche
Merkmale werden in Fig. 2 dieselben Bezugszeichen wie
in Fig. 1 verwendet.

[0038] Wahrend oder nach dem Herstellen der Aus-
nehmung 5 werden bei dem Verfahren nach Fig. 2 im
Bereich der Ausnehmung 5 auf einer Oberflache 10 der
Schicht 4 Sollfehl- oder Sollstérstellen 11, 12 erzeugt,
die bei der dargestellten Ausfiihrungsform als Vertiefun-
gen ausgebildet sind, die zum Beispiel V-Form im Quer-
schnitt aufweisen konnen. Die Sollstorstellen 11, 12 kon-
nen mittels mechanischer Bearbeitung, insbesondere
mittels Mikrofrdsen und / oder Mikrohobeln hergestellt
werden. Alternativ oder erganzend kdnnen ein Mikrogra-
vieren und/ oder eine Laserbearbeitung genutzt werden.
Die verschiedenen Bearbeitungsverfahren kdnnen mit-
einander kombiniert werden.

[0039] Beim anschlieBenden Auftragen des Druck-
bilds 2 entstehen im Bereich der Sollstorstellen 11, 12
Bildfehl- oder Bildstorstellen 13, 14 des Druckbilds 2.
Zum Beispiel kann sich beim Bedrucken die aufgebrach-
te Farbe im Bereich Sollstorstellen 11, 12 mit hdherer
Schichtdicke sammeln, was zum einer Schattenkontur
innerhalb des Druckbilds fiihren kann. Auf diese Weise
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wird das Druckbild 2 gezielt mit zusatzlichen falschungs-
sicheren Merkmalen versehen, die mit bloBem Auge
sichtbar sein kdnnen. Alternativ oder ergéanzend kann
eine Auswertung des Druckbilds 2 mittels optischer Mes-
sung vorgesehen sein.

[0040] Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung flr
ein weiteres alternatives Verfahren eines Schichtauf-
baus 1 fur eine Kunststoffkarte. Fir gleiche Merkmale
werden in Fig. 3 dieselben Bezugszeichen wie in den
Fig. 1 und 2 verwendet.

[0041] Im Unterschied zu dem Verfahren aus Fig. 2
werden bei der Ausgestaltung in Fig. 3 die Sollstérstellen
11, 12 in der Schicht 4 hergestellt, ohne dass vorher die
Ausnehmung 5 (vgl. Fig. 1 und 2) hergestellt wird. Den
Bereich der Sollstorstellen 11, 12 Uberstreichend wird
das Druckbild 2 auf der Schicht 4 aufgebracht, sodass
die Bildstorstellen 13, 14 im Druckbild 2 entstehen. Das
Druckbild 2 kann beispielsweise als Druckraster aufge-
druckt werden. Die Bildstorstellen 13, 14 im Druckbild 2
koénnen hierbei insbesondere dadurch entstehen, dass
die Tinte aufgedruckter Rasterpunkte im Bereich von Sei-
tenwande 15, 16 der Sollstorstellen 11, 12 aufgrund der
schragen Ausbildung verlauft, im Unterscheid zu der Tin-
te von Rasterpunkten auf der horizontalen Oberflache
der Schicht 4.

[0042] Der Schichtaufbau 1 kann bei dem Ausflh-
rungsbeispiel nach Fig. 3 dann dem weiteren Prozessie-
ren der Kunststoffkarte zugefiihrt werden, um ein oder
mehrere Schichten aufzulaminieren, wodurch eine
Kunststoffkarte mit integriertem oder innenliegendem
Druckbild hergestellt wird. Fir den weiteren Herstel-
lungsprozess sind als solche verschiedene Verfahrens-
gestaltungen bekannt, weshalb diese hier nicht weiter zu
erlautern sind. Es kdnnen ein oder mehrere transparente
Schichten aus Kunststoffmaterial auflaminiert werden,
durch welche hindurch das Druckbild 2 einsehbar ist. Es
kénnen ein oder mehrere opake Schichten integriert wer-
den, durch die hindurch ein dahinter liegendes Bild nicht
einsehbar ist, wobei dann in die opake Schicht gegebe-
nenfalls eine Ausnehmung als Fenster einzuarbeiten ist,
um die Einsehbarkeit des Druckbilds 2 zu ermdglichen.
Verschiedene Schichtaufbauten mit transparenten und
opaken Schichten kénnen vorgesehen sein, wobei das
innenliegende Druckbild 2 von wenigstens einer Flach-
seite der Kunststoffkarte durch eine oder mehrere trans-
parente Schichten hindurch einsehbar ist.

[0043] Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Kunststoffkarte 40, bei der in einem Kartenkorper 41,
der als Schichtaufbau gebildet ist, ein Sichtfenster 42
vorgesehen ist, in welchem das Druckbild 2 zu sehen ist.
Das Druckbild 2 ist bei der gezeigten Ausfiihrungsform
von dem Rand 43 umgeben. Der Rand 43 ist einer du-
Reren Kontur 44 des Druckbilds 2 folgend ausgebildet,
was Fig. 5 schematisch zeigt. Hierfir wurde die Ausneh-
mung 5 beim Herstellen des Schichtaufbaus 1 entspre-
chend hergestellt.

[0044] Fig. 6 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner weiteren Kunststoffkarte 60, bei der im Bereich des
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Druckbilds 2 die Bildstorstellen 61 ausgebildet sind.
[0045] Auf dem Sicherheitsdokument, insbesondere
der Kunststoffkarte, kann ergénzend eine Darstellung
der Ausbildung der Bildstorstellen aufgedruckt sein, zum
Beispiel in Form einer Liniendarstellung fir den Verlauf
der Bildstorstellen oder als ein Referenzbild. Auf diese
Weise sind zum Beispiel beliebige Konturen oder Sym-
bole als Storstellenin das Druckbild einarbeitbar, die zum
Vergleich auf der Kunststoffkarte dargestellt sind, was
eine Echtheitsprifung auf einfache und effiziente Art und
Weise unterstitzt. Fig. 6 zeigt dies beispielhaft fur die
Bildstorstellen 61 bei der weiteren Kunststoffkarte 60
(vgl. Karte unten links).

[0046] Firdas Herstellen des Schichtaufbaus 1 in sei-
nen verschiedenen Ausgestaltungen fiir das nachfolgen-
de weitere Prozessieren zum Herstellen der Kunststoff-
karte kann eine Vorrichtung vorgesehen sein, fir die Vor-
richtungsteile in Fig. 7 schematisch dargestellt sind. Bei
der Vorrichtung in Fig. 7 stellt ein Raster-Bildprozessor
70 aufbereitete digitale Daten bereit, die Steuerdaten so-
wohl fiir ein Drucksystem 71 zum Drucken des Druck-
bilds 2 wie auch Bearbeitungssysteme 72, 73 umfassen,
die dazu dienen, beim Herstellen des Schichtaufbaus 1
die Ausnehmung 5 und / oder die Sollstérstellen 11, 12
herzustellen, insbesondere mittels Laserbearbeitung
und / oder mechanischer Bearbeitung. Der Raster-Bild-
prozessor 70 wird auch als Pixelflachenrechner bezeich-
net. Ublicherweise dient der Raster-Bildprozessor 70 da-
zu, Daten aus der Druckvorstufe flir einen Belichter oder
einen Drucker aufzubereiten, sodass dieser das mittels
einer Layout-Seite bestimmte Druckbild 2 herstellen
kann. Hierbei empfangt der Raster-Bildprozessor 70 fir
den Druck bestimmte Daten, die mithilfe einer Seitenbe-
schreibungssprache wie Postscript abgespeichert wur-
den, und positioniert alle dargelegten Bestandteile er-
neut, um sie dann in ein Rasternetz von Rasterpunkten
zu Uberfihren. Es kann hierbei eine belichtungsfahige
Bitmap erstellt werden. Die so im Raster-Bildprozessor
70 erzeugten Daten koénnen als Rasterdaten (iber eine
Datenbanken 74a dem Drucksystem 71 zugefiihrt wer-
den, welches beim Herstellen des Schichtaufbaus 1 das
Druckbild 2 erzeugt.

[0047] Zuséatzlich werden die von dem Raster-Bildpro-
zessor 70 bereitgestellten Rasterdaten als Bearbei-
tungsdaten Uber eine weitere Datenbank 74b in einer
jeweiligen Steuereinrichtung 75, 76 fiir die Bearbeitungs-
einrichtungen 72, 73 verarbeitet und in entsprechende
Steuersignale umgewandelt. Dieses erfolgt mittels Be-
reitstellen und Ubergeben eines oder mehrerer Datenfi-
les. Hierbei kann vorgesehen sein, dass die Bearbei-
tungsvorrichtungen 72, 73 einer mechanischen Bearbei-
tung (Frasen, Hobeln) und / oder einer Laserbearbeitung
dienen. Aufgrund der Verarbeitung der Rasterdaten so-
wohl fir die Steuerung des Drucksystems 71 wie auch
die Steuerung der Bearbeitungsvorrichtung 72, 73 kann
beim Herstellen des Schichtaufbaus 1 eine héchste Pra-
zision beim Herstellen der Ausnehmung 5 und / oder der
Sollstorstellen 11, 12 einerseits und dem nachtraglichen
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Aufbringen des Druckbilds 2 in deren Bereich anderseits
gewabhrleistet werden.

[0048] Die von dem Raster-Bildprozessor 70 bereitge-
stellten Rasterdaten kénnen zum Erzeugen der Raster-
daten 74a und der Bearbeitungsdaten 74b mit unter-
schiedlicher Auflésung verarbeitet werden. Die Bearbei-
tungsdaten 74b kdnnen fir die Bearbeitungssystem 72,
73 in einem jeweils angepasstem Format bereitgestellt
werden, zum Beispiel in einer "CNC-Sprache", die von
den mechanischen Bearbeitungseinrichtungen (Frasen,
Hobeln) verarbeitbar ist. Fiir eine Laserbearbeitung kén-
nen Rasterdaten fir den Laser ("Punktgrofe, Intensitat")
an sich sowie Koordinaten fiir ein Spiegelsystem des La-
sers bereitgestellt werden.

[0049] Fig. 8 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Kunststoffkarte 80, die zusatzlich zu dem innenlie-
genden Druckbild 2 einen Chip 81 aufweist. Dem Aufbau
einer Ublichen Chipkarte entsprechend kann der Chip 81
beim Herstellen der Kunststoffkarte 80 mit elektroni-
schen Daten beschrieben werden, die von einem geeig-
netem Lesegerat, wie dieses in verschiedenen Ausge-
staltungen als solches bekannt ist, ausgelesen werden
kénnen. Der Eintrag derartiger elektronischer Daten in
den Chip 81 kann im Rahmen einer Personalisierung er-
folgen. Es kann vorgesehen sein, dass die elektroni-
schen Daten, die auf dem Chip 81 gespeichert werden,
Fehlstellen-Daten umfassen, die Informationen betref-
fend die Sollstorstellen 11, 12 und / oder die Bildstorstel-
len 13, 14 im Druckbild 2 anzeigen. Beispielsweise kann
die Kontur (Linienform und / oder Bildkontur) durch die
Fehlstellen-Daten angezeigt werden.

[0050] Im Rahmen einer Echtheitsprifung fir die
Kunststoffkarte 80 kdnnen die Fehl- oder Stérstellen-Da-
ten mithilfe des Kartenlesegerats ausgelesen und dem
Nutzer des Kartenlesegerats liber eine Anzeige ange-
zeigt werden, sodass der Nutzer die angezeigten Infor-
mationen mit dem mit bloRen Auge sichtbaren Bildstor-
stellen der Chipkarte 80 vergleichen kann. Alternativoder
erganzend kann vorgesehen sein, dass das innenliegen-
de Druckbild 2 mit den Bildstérstellen mithilfe einer Sca-
neinrichtung eingescannt wird und in dem Scanbild die
Bildstorstellen bestimmt werden, um diese mit dem im
Chip 81 gespeicherten Storstellen-Daten zu vergleichen.
Dieses kann mithilfe eines Prufgerats ausgefiihrt wer-
den, welches die Scaneinrichtung und das Kartenlese-
gerat, zum Beispiel ein Chipkarten-Lesegerat, als ge-
trennte oder integrierte Funktionseinheiten aufweist. In
Abhangigkeit vom Ergebnis des Vergleichs kann dem
Nutzer mittels optischer und / oder akustischer Ausgabe
das Ergebnis der Echtheitsprifung mitgeteilt werden.
Prifvorrichtungen, die eingerichtet sind, Kunststoffkar-
ten mit Chip zu scannen und elektronische Daten von
den Chip der Kunststoffkarte auszulesen, sind als solche
in verschiedenen Ausfiihrungsformen bekannt, bei-
spielsweise als Prifterminal.

[0051] Dieindervorstehenden Beschreibung, den An-
spriichen sowie der Zeichnung offenbarten Merkmale
kénnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina-
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tion fur die Verwirklichung der verschiedenen Ausfiihrun-
gen von Bedeutung sein, insofern die Ausfiihrungen un-
terhalb der Anspriiche fallen.

Bezugszichenliste

[0052]

1 Schichtaufbau

2 Druckbild

3,4 Schichten

5 Ausnehmung

6,7 Seitenwande

8 Druckbild 2 umgebender Rand
9 Deckseite

10 Oberflache

11,12  Sollstorstellen in Schicht
13, 14  Bildstorstellen

15,16  Seitenwande

40 Kunststoffkarte

41 Kartenkorper

42 Sichtfenster

43 Rand

44 auBere Kontur

60 weitere Kunststoffkarte
61 Bildstorstellen

70 Raster-Bildprozessor

71 Drucksystem

72,73 Bearbeitungssysteme
74a Datenbank

74b weitere Datenbank
75,76  jeweilige Steuereinrichtung
80 Chipkarte

81 Chip

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Schichtanordnung
fur ein Sicherheitsdokument, mit folgenden Schrit-
ten:

- Bereitstellen eines Halbzeugs mit einer
Schichtanordnung (1) mit einem Stapel von
Schichten aus Kunststoffmaterial;

- Herstellen einer Ausnehmung (5) in einer au-
Renliegenden Schichtder Schichtanordnung (1)
mit Hilfe einer Bearbeitungseinrichtung;

- Drucken eines Druckbilds (2) im Bereich der
Ausnehmung (5) mittels einer Druckeinrichtung,

gekennzeichnet durch den weiteren folgenden
Schritt:

- Herstellen eines innenliegenden Druckbilds,
wobei hierbei eine weitere Schicht aus Kunst-
stoffmaterial auf die aulRenliegende Schicht auf-
gebracht wird, derart, dass zumindest die Aus-
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nehmung (5) mit dem Druckbild (2) von der wei-
teren Schicht iberdeckt wird, und wobei das in-
nenliegende Druckbild von einer Vorder- und /
oder einer Riickseite der Schichtanordnung (1)
durch wenigstens eine der Schichten hindurch
von aufen einsehbar ist,

wobei

- das Druckbild (2) einen die Ausnehmung um-
gebenden Ausnehmungsrand zumindest ab-
schnittsweise erfassend gedruckt wird; und

- der die Ausnehmung (5) umgebende Ausneh-
mungsrand zumindest abschnittsweise einer
auleren Druckbildkontur folgend hergestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausnehmung (5) zumindest teil-
weise als Durchbruchinder auf3enliegenden Schicht
hergestellt wird und das Druckbild (2) auf einer da-
runterliegenden Schicht gedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ausnehmung (5) zumin-
dest teilweise als Vertiefung in der aul3enliegenden
Schicht hergestellt wird und das Druckbild (2) im Be-
reich der Vertiefung gedruckt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausnehmung (5) mittels mechanischer Bearbei-
tung in der aulRenliegenden Schicht hergestellt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausnehmung (5) mittels Laserbearbeitung in der
auflenliegenden Schicht hergestellt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der die Ausnehmung (5) umgebende Ausneh-
mungsrand zumindest abschnittsweise mit Wand-
schragen hergestellt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Druckbild (2) mit einer Druckschichtdicke her-
gestellt wird, die geringer als eine Hohe der Ausneh-
mung ist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Druckbild (2) mit ein Sicherheitsdokument indi-
vidualisierenden Bildstorstellen (13, 14) hergestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

13.

zeichnet, dass im Bereich der Ausnehmung in der
Schichtanordnung das Sicherheitsdokument indivi-
dualisierende Storstellen (11, 12) hergestellt wer-
den, die den Bildstorstellen (13, 14) zugeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die Schichtanordnung eine
elektronisches Speichermedium (81) eingelagert
wird und in dem elektronischen Speichermedium
auslesbare elektronische Daten gespeichert wer-
den, die Informationen Uber die Bildstorstellen (13,
14) und / oder die Storstellen (11, 12) anzeigen.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, gekennzeich-
net durch die folgenden Schritte:

- Erzeugen von elektronischen Bearbeitungsda-
ten mittels einer Datenverarbeitungseinrich-
tung, wobei hierbei personenbezogene und /
oder nicht personenbezogene Daten verarbeitet
und eine das Sicherheitsdokument individuali-
sierende Anordnung der Storstellen (11, 12) be-
stimmt werden;

- Ubertragen der elektronischen Bearbeitungs-
daten an die Bearbeitungseinrichtung; und

- Herstellen der Stoérstellen (11, 12) geman der
das Sicherheitsdokument individualisierenden
Anordnung mittels der Bearbeitungseinrich-
tung.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche, soweit auf Anspruch 8 riickbezo-
gen, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

- Erzeugen von elektronischen Druckdaten mit-
tels der Datenverarbeitungseinrichtung, wobei
hierbei die personenbezogenen und / oder die
nicht personenbezogenen Daten verarbeitet
und eine das Sicherheitsdokument individuali-
sierende Ausbildung der Bildstorstellen (13, 14)
bestimmt werden;

- Ubertragen der elektronischen Druckdaten an
die Druckeinrichtung; und

- Herstellen der Bildstorstellen (13, 14) gemaf
der das Sicherheitsdokument individualisieren-
den Anordnung beim Drucken mittels der Bear-
beitungseinrichtung.

Sicherheitsdokument, mit einer Schichtanordnung,
die nach mindestens einem der vorangehenden An-
spriiche hergestellt ist und ein innenliegendes
Druckbild aufweist, welches von einer Vorder- und /
oder einer Riickseite der Schichtanordnung durch
wenigstens eine der Schichten hindurch von aulen
einsehbar ist.
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Claims

A method for producing a layer arrangement for a
security document, having the following steps:

- providing a semi-finished product with a layer
arrangement (1) with a stack of layers made
from plastic material;

- producing a recess (5) in an external layer of
the layer arrangement (1) with the aid of a ma-
chining device;

- printing a printed image (2) in the region of the
recess (5) by means of a printing device,

characterized by the further following step:

- producing an internal printed image, wherein
a further layer made from plastic material is
hereby applied onto the external layer in such a
manner that at least the recess (5) with the print-
ed image (2) is covered by the further layer, and
wherein the internal printed image is visible from
outside from a front and/or rear side of the layer
arrangement (1) through at least one of the lay-
ers,

wherein

-the printedimage (2) is printed atleast in certain
regions encompassing a recess edge surround-
ing the recess; and

- the recess edge surrounding the recess (5) is
produced following an external printed image
contour at least in certain sections.

The method according to Claim 1, characterized in
that the recess (5) is produced at least partially as
an opening in the external layer and the printed im-
age (2) is printed on a layer lying therebelow.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the recess (5) is produced at least par-
tially as a depression in the external layer and the
printed image (2) is printed in the region of the de-
pression.

The method according to at least one of the preced-
ing claims, characterized in that the recess (5) is
produced by means of mechanical machining in the
external layer.

The method according to at least one of the preced-
ing claims, characterized in that the recess (5) is
produced by means of laser machining in the exter-
nal layer.

The method according to at least one of the preced-
ing claims, characterized in that the recess edge
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10.

1.

12.

surrounding the recess (5) is produced with wall bev-
els at least in certain sections.

The method according to at least one of the preced-
ing claims, characterized in that the printed image
(2) is produced with a printed layer thickness which
is smaller than a height of the recess.

The method according to at least one of the preced-
ing claims, characterized in that the printed image
(2) is produced with image imperfections (13, 14)
individualizing a security document.

The method according to Claim 8, characterized in
that imperfections (11, 12) individualizing the secu-
rity document are produced in the layer arrangement
in the region of the recess, which imperfections are
assigned to the image imperfections (13, 14).

The method according to Claim 8 or 9, character-
ized in that an electronic storage medium (81) is
embedded into the layer arrangement and readable
electronic data are stored in the electronic storage
medium, which data show information about the im-
age imperfections (13, 14) and/or the imperfections
(11,12).

The method according to Claim 9 or 10, character-
ized by the following steps:

- creating electronic machining data by means
of a data-processing device, wherein personal
and/or non-personal data are processed here
and an arrangement of the imperfections (11,
12) individualizing the security document is de-
termined;

- transferring the electronic machining data to
the machining device; and

- producing the imperfections (11, 12) according
to the arrangement individualizing the security
document by means of the machining device.

The method according to at least one of the preced-
ing claims, insofar as referred back to Claim 8, char-
acterized by the following steps:

- creating electronic printing data by means of
the data-processing device, wherein the person-
al and/or the non-personal data are processed
hereby and a formation of the image imperfec-
tions (13, 14) individualizing the security docu-
ment is determined;

- transferring the electronic printing data to the
printing device; and

- producing the image imperfections (13, 14) ac-
cording to the arrangement individualizing the
security document during printing by means of
the machining device.
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13. A security document having a layer arrangement,

which is produced according to at least one of the
preceding claims and has an internal printed image,
which is visible from outside from a front and/or rear
side of the layer arrangement through at least one
of the layers.

Revendications

Procédé, destiné a créer un ensemble de couches
pour un document de sécurité, comprenant les éta-
pes suivantes, consistant a :

- mettre a disposition un produit semi-fini pourvu
d’'un ensemble de couches (1) comportant une
pile de couches en matiere plastique ;

- ménager un évidement (5) dans une couche
externe de 'ensemble de couches (1) a 'aide
d’'un systéme d’usinage ;

- imprimer une image imprimée (2) dans la ré-
gion de I'évidement (5) au moyen d’un systéme
d’imprimante

caractérisé par I'étape additionnelle suivante con-
sistant a :

- créer une image imprimée interne, a cet effet,
une couche additionnelle en matiere plastique
étant appliquée sur la couche externe, de telle
sorte qu’au moins I'évidement (5) doté de I'ima-
ge imprimée (2) soit recouvert par la couche ad-
ditionnelle, et I'image imprimée interne étant
consultable par I'extérieur a partir d’'une face
avant et/ou arriere de I'ensemble de couches
(1), a travers au moins l'une des couches,

dans lequel

-onimprime 'image imprimée (2) de sorte qu’el-
le englobe au moins par endroits un bord d’évi-
dement entourant I'évidement ; et

- on crée au moins par endroits le bord d’évide-
ment entourant I'évidement (5) en suivant un
contour extérieur de I'image imprimée.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’on créé au moins partiellement I'évidement (5)
sous la forme d’un ajour dans la couche externe et
on imprime I'image imprimée (2) sur une couche
sous-jacente.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’on créé au moins partiellement 'évidement
(5) sous la forme d’un creux dans la couche externe
et on imprime l'image imprimée (2) dans la région
du creux,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

4.

10.

1.

12.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’on
créé I'évidement (5) par usinage mécanique dans la
couche externe.

Procédé selon au moins I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’on
créé I'évidement (5) par usinage au laser dans la
couche externe.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’on
crée au moins par endroits le bord d’évidement en-
tourant I'évidement (5) avec des parois inclinées.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’on
créeé I'image imprimée (2) avec une épaisseur de la
couche imprimée qui est inférieure a la hauteur de
I’évidement.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’on
créé 'image imprimée (2) avec des points perturba-
teurs d’image (13, 14) individualisant un document
de sécurité.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que dans la région de I'évidement, dans I'ensemble
de couches, on crée des points perturbateurs (11,
12) individualisant le document de sécurité, qui sont
associés aux points perturbateurs d'image (13, 14).

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que dans I'ensemble de couches, on introduit
un milieu de mémoire électronique (81) et dans le
milieu de mémoire électronique, on mémorise des
données électroniques lisibles, qui donnent des in-
formations sur les points perturbateurs d’image (13,
14) et / ou sur les points perturbateurs (11, 12).

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
par les étapes suivantes, consistant a

- générer des données électroniques d'usinage
au moyen d’'un systéeme de traitement de don-
nées, a cet effet, des données personnelles et
/ ou non personnelles étant traitées et une dis-
position individualisant le document de sécurité
des points perturbateurs (11, 12) étant
déterminée ;

-transférerles données électroniques d'usinage
au systeme de traitement ; et

- créer les zones perturbatrices (11, 12) selon
la disposition individualisant le document de sé-
curité, au moyen du systéme de traitement.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
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vendications précédentes, dans la mesure ou elle
se référe a la revendication 8, caractérisé par les
étapes suivantes, consistant a :

- créer des données d’impression électroniques
au moyen du systéme de traitement des don-
nées, a cet effet, les données personnelles et /
ou non personnelles étant traitées et une créa-
tion individualisant le document de sécurité des
points perturbateurs d’'image (13, 14) étant
déterminée ;

- transférer les données d’impression électroni-
ques au systéme d’imprimante ; et

- créer les points perturbateurs d’'image (13, 14)
selon la disposition individualisant le document
de sécurité lors de I'impression, au moyen du
systéeme de traitement.

13. Document de sécurité, comprenant un ensemble de
couches, qui est créé selon au moins I'une quelcon-
que des revendications précédentes et qui comporte
une image imprimée, laquelle est consultable par
I'extérieur a partir d’'une face avant et/ou arriére de
I'ensemble de couches a travers au moins l'une des
couches.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

20



EP 3 481 642 B2

s

14

12

Fig. 1



EP 3 481 642 B2

?ﬂ\w‘*

2 :f..o...k%amm

“ SR

!fi&\ﬁ

Fig. 2

13



EP 3 481 642 B2

(N

4
13 2 14

3 /%\ § !
Pl Y 4
7
18 11 18 42

14



EP 3 481 642 B2

44 PR N

Fig. 4

Fig. 5

15



EP 3 481 642 B2

16

Fig. ¢



EP 3 481 642 B2

70 ?43 -
/ |
$
75
} 72
3 ,*”"j
74b g g
78 T3
Fig. 7

81

Fig. 8

17



EP 3 481 642 B2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« EP 2307614 B1 [0003] » DE 102012209665 A1 [0007]
» DE 102014000133 B4 [0004]  EP 2559563 A1[0008]
* WO 9850883 A1 [0005] * US 20150360500 A1 [0009]

» EP 1719637 A2 [0006]

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

