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(54) BUCHARTIGES WERT- UND/ODER SICHERHEITSDOKUMENT MIT ELASTOMEREM 
BUCHRÜCKEN

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines buchartigen Wert- und/oder Sicherheitsdoku-
mentes (1), insbesondere eines Reisepass-Büchleins
mit einem vorderen und rückseitigen Bucheinband oder
Buchdeckel (2), mit einer Mehrzahl von Datenseiten (3)
und mit zumindest einem Sicherheitslaminat (4) mit Per-
sonalisierungsdaten, wobei vor der Verbindung mit dem
Klebstoff (5) zumindest im Bereich der Bundsteg-Kanten
oder -Faltkanten des Sicherheitslaminats (4) und/oder
der Datenseiten (3) eine Mehrzahl von Perforationslö-
chern (6) angebracht wird, die Bundsteg-Kanten oder
-Faltkanten der Datenseiten (3) und des Sicherheitsla-
minats (4) mit dem als elastomeres Polymer (5) ausge-
bildeten Klebstoff (5) miteinander verbunden werden und
mit dem elastomeren Polymer der vordere und rücksei-
tige Bucheinband oder Buchdeckel (2) mit den Bund-
steg-Kanten oder -Faltkanten des Sicherheitslaminats
(4) und der Datenseiten (3) im Bereich des Buchrückens
verbunden gebildet wird.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein zur Herstellung eines
buchartigen Wert- und/oder Sicherheitsdokumentes,
insbesondere eines Sicherheits-Identifikationsdoku-
mentes in der Form eines Reisepasses, mit einem vor-
deren und rückseitigen Bucheinband oder Buchdeckel,
mit einer Mehrzahl von Datenseiten und mit zumindest
einem Sicherheitslaminat mit Personalisierungsdaten,
wobei zumindest die Datenseiten und das Sicherheits-
laminat entlang der Bundsteg-Kanten oder -Faltkanten,
welche parallel zueinander gestapelt angeordnet wer-
den, mittels eines Klebstoffes miteinander verbunden
werden. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein mittels
eines solchen Verfahrens erhältliches buchartiges Wert-
und/oder Sicherheitsdokument.

Hintergrund der Erfindung und Stand der Technik

[0002] Aus der Praxis bekannt und auch im Rahmen
der Erfindung einsetzbar ist es, in den vorderen und rück-
wärtigen Bucheinband, Buchdeckel oder in eine speziell
ausgebildete Datenseite zumindest eine RFID-Trans-
pondereinheit gemäß ICAO MRTD 9303 Standard zu in-
tegrieren.
[0003] Bei bekannten Reisepässen werden die Daten-
seiten mit zumindest einem Faden durch eine zumindest
abschnittsweise ausgebildete Naht zu einem Buchblock
verbunden, und üblicherweise weist der Buchblock einen
sogenannten Vorsatz auf, der mit dem Bucheinband ver-
bunden wird.
[0004] Derart hergestellte Reisepass-Büchlein weisen
eine Vielzahl an Sicherheitsmerkmalen auf und sind
schwer zu fälschen oder nachzubauen. In der Anwen-
dung weisen insofern bekannte Reisepass-Büchlein den
Nachteil auf, dass der Bucheinband eine hohe Rückstell-
kraft aufweist und derart eine geöffnete Planlage nicht
möglich ist, ohne dass sich das Büchlein selbstständig
schließt. Übliche Reisepassdokumente weisen einige 10
bis über 48 Seiten auf, und oftmals kommen noch relativ
steife Datenseiten aus langlebigen Kunststofflaminaten
wie Polycarbonat oder Polyester und dergleichen Kunst-
stoffen hinzu und müssen diese Datenseiten mit Dicken
von einigen 0,1 mm bis über 1,0 mm, typisch von 0,5 bis
0,8 mm, zu einem Buchblock verbunden bzw. üblicher-
weise genäht werden.
[0005] Verschiedene Varianten der Bildung eines Rei-
sepass-Büchleins sind im Einzelnen beispielsweise aus
den folgend diskutierten Literaturstellen bekannt.
[0006] In dem Dokument CA 2091109 A1 wird ein spe-
zielles Sicherheitsnahtverfahren für ein Sicherheitsdoku-
ment offenbart, wobei die Nähte durch Hitze verschmol-
zen werden können.
[0007] In dem Dokument EP 1581395 B1 wird ein in-
dividualisiertes Sicherheitsdokument wie Reisepass,
Sparbuch o. dgl. beschrieben, das eine Anzahl Blätter

aufweist, die miteinander mittels einer Heftung oder Kle-
bung verbunden sind, wobei in das Sicherheitsdokument
mittels Heftung oder Klebung eine mit Sicherheitsele-
menten versehene Übertragungsfolie eingebunden ist,
die eine Grundfolie und eine die Sicherheitselemente
aufweisende Dekorschichtanordnung aufweist und wo-
bei die Dekorschichtanordnung auf der von der Grund-
folie abgewandten Seite eine Klebeschicht aufweist.
Weiters wird eine Perforation der Grundfolie inklusive der
Dekorschichtanordnung im Bereich der Heftung oder
Klebung genannt.
[0008] In dem Dokument EP 1718476 B1 wird ein Ver-
fahren zur Herstellung eines buchartigen Wertdokumen-
tes mit zumindest einem Sicherheitsinlett und zumindest
einer Transpondereinheit genannt, wobei bei dem we-
nigstens auf einer Seite des zumindest einen Sicher-
heitsinletts und auf wenigstens einer Seite der zumindest
einen Transpondereinheit wenigstens eine Laminat-
schicht aufgebracht wird und wobei das zumindest eine
Sicherheitsinlett und die zumindest eine Transponder-
einheit von den Laminatschichten vollständig umschlos-
sen werden und ein durch die Laminatschichten umlau-
fender geschlossener Rand ausgebildet wird und derart
eine Laminatschichtumhüllung gebildet wird, und die zu-
mindest eine Transpondereinheit nach dem Herstellen
der Laminatschichtumhüllung personalisiert wird und
weiters die Laminatschichtumhüllung in einen Buchblock
eingebracht wird und an zumindest einer Längsseite der
Laminatschichtumhüllung ein Überstand erzeugt wird
und dass die Laminatschichtumhüllung im Bereich des
Überstandes in einen Buchblock eingenäht wird.
[0009] In dem Dokument EP 2004421 B1 wird ein Pass
offenbart, umfassend ein Heft, welches aus einem Stapel
von Blättern besteht, die entlang einer Falzlinie gefaltet
sind, und umfassend ein Vorsatzblatt und einen Buch-
deckel sowie einen Verstärkungsstreifen, wobei das
Heft, das Vorsatzblatt und der Verstärkungsstreifen mit-
tels einer Naht, die sich entlang der Falzlinie erstreckt,
zusammengenäht sind, wobei die auf diese Weise ge-
bildete Einheit über die Rückseite des Vorsatzblatts ge-
gen die Rückseite des Buchdeckels, das heißt, dessen
innere Seite, geklebt ist und wobei der Verstärkungsstrei-
fen gegen die Vorderseite des Vorsatzblatts, das heißt,
die dem Heft zugewandte Seite, geklebt ist und weiters,
dass der Verstärkungsstreifen selbstklebend ist.
[0010] In dem Dokument DE 10 2008 023 411 B4 wird
ein buchartiges Dokument, insbesondere Identifikations-
dokument, genannt mit einem Bucheinband und mit meh-
reren Datenseiten, die mit zumindest einem Faden durch
eine zumindest abschnittsweise ausgebildete Naht zu ei-
nem Buchblock verbunden und in dem Bucheinband vor-
gesehen sind und zumindest abschnittsweise zwischen
zumindest einem die Naht bildenden Faden und einer
Datenseite, an welcher der zumindest eine Faden anliegt
oder zwischen zumindest einem die Naht bildenden Fa-
den und zumindest einem Nahtloch, welches der zumin-
dest eine Faden durchdringt, eine Klebeverbindung vor-
gesehen ist und wobei der zumindest eine die Naht zu-
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mindest abschnittsweise bildende Faden zumindest eine
elektrisch leitfähige Faser aufweist und dass der zumin-
dest eine die Naht bildende Faden einen Kern aus einem
Material mit einer hohen Schmelztemperatur aufweist
und der Kern von zumindest einer Beschichtung zumin-
dest teilweise umgeben ist, die aus einem Material mit
einem gegenüber dem Kern niedrigeren Schmelztempe-
ratur besteht.
[0011] In dem Dokument WO 2011/151638 A1 wird ein
Sicherungselement für ein Sicherheitsbüchlein mit einer
Vielzahl von Seiten genannt, wobei das Sicherheitsele-
ment wenigstens eine Nahtlinie zum Verbinden der Viel-
zahl von Seiten aufweist und das Nähen von mindestens
einem ersten Faden und einem zweiten Faden gebildet
ist, wobei der erste Faden auf der äußeren Oberfläche
der ersten äußersten Seite und der zweite Faden auf der
äußeren Oberfläche der zweiten äußersten Seite ange-
ordnet ist, wobei die ersten und zweiten Fäden mitein-
ander an jeder einer Reihe von beabstandeten Öffnun-
gen durch die Vielzahl von Seiten entlang der Linie eine
verriegelte Naht ergibt, wobei an einer oder mehreren
ausgewählten Öffnung(en) die Verriegelung so konfigu-
riert ist, dass eine Schleife des zweiten Fadens an der
äußeren Oberfläche der ersten äußersten Seite des ers-
ten Fadens mit einer optischen Eigenschaft sich von dem
zweiten Faden optisch unterscheidet, so dass die oder
jede Schleife des zweiten Fadens an der/den ausgewähl-
ten Öffnung(en) optisch von dem ersten Faden unter-
scheidbar ist.
[0012] In dem Dokument EP 2433810 A1 wird ein Iden-
tifikations-(ID)-Dokument in der Form eines Büchleins
enthaltend eine Mehrzahl an gefalteten Blättern genannt,
bestehend aus einem Bucheinband mit einer Datenseite
aus einer ersten und zweiten Schicht aus Polycarbonat,
wobei diese Datenseite auf der Innenseite des Buchein-
bandes angeordnet ist und eine Datenseite definiert, wel-
che Identifikationsdaten des Subjekts aufweist und mit
einer Verbindungsseite mit dem Bucheinband verbun-
den ist und weiters die Datenseite eine Zwischenlage
aus flexiblem Material aufweist und diese zwischen den
beiden Schichten aus Polycarbonat angeordnet ist und
die Zwischenlage aus flexiblem Material über die Faltlinie
hinaussteht.
[0013] Aus der US 2007/0085321 A1 ist ein Verfahren
zur Herstellung eines buchartigen Dokumentes bekannt,
bei welchem Datenseiten mit einer Perforation versehen
werden, entlang der die Seiten gefaltet werden. Anschlie-
ßend werden die gefalteten Seiten zu einem Buchblock
gestapelt und ein Klebstoff auf die Faltkanten der gesta-
pelten Seiten, in welchen die Perforationen liegen, auf-
gebracht. Darauffolgend wird der Buchblock auf Format
gestanzt und anschließend mit einem Bucheinband ver-
klebt.
[0014] Diesen insofern bekannten Sicherheits-
und/oder Wertdokumenten sind die zuvor genannten
Nachteile gemeinsam.
[0015] Aus dem technologischen Bereich der Buch-
herstellung sind verschiedene Arten der Bindung be-

kannt, welche in mehr oder weniger guter Weise eine
Planlage des aufgeklappten Buches erlauben. Hierzu
gehören die Smythe Nahtbindung sowie Klebebindun-
gen mit Klebstoffen auf Basis von Ethylen Vinyl Acetat
(EVA) oder Polyurethan (PUR). Eine relativ neue Bin-
dungstechnik auf Basis von Klebebindungen ist das so-
genannte "Doublebinding" (siehe z. B. www.doublebin-
ding.com).

Technisches Problem der Erfindung

[0016] Der Erfindung liegen die technischen Probleme
zu Grunde, eine kosteneffiziente und lange haltbare Her-
stellung eines Reisepass-Büchleins mit hoher Buchrü-
ckenflexibilität und der Möglichkeit der flachen und offe-
nen Lage bei gleichzeitig hoher Fälschungssicherheit
bzw. Erkennung einer Fälschung zur Verfügung zu stel-
len.

Grundzüge der Erfindung und bevorzugte Ausführungs-
formen

[0017] Dieses technische Problem wird dadurch ge-
löst, dass vor der Verbindung mit dem Klebstoff zumin-
dest im Bereich der Bundsteg-Kanten oder -Faltkanten
des Sicherheitslaminats und/oder der Datenseiten eine
Mehrzahl von Perforationslöchern angebracht wird, dass
die Bundsteg-Kanten oder - Faltkanten der Datenseiten
und optional des Sicherheitslaminats mit dem als elas-
tomeres Polymer ausgebildeten Klebstoff miteinander
verbunden werden, wobei der Klebstoff durch die Perfo-
rationslöcher hindurchtritt, und dass der vordere und
rückseitige Bucheinband oder Buchdeckel gebildet mit
den Bundsteg-Kanten oder -Faltkanten des Sicherheits-
laminats und der Datenseiten im Bereich des Buchrü-
ckens verbunden und ein dauerelastischer Buchrücken-
verbund gebildet wird.
[0018] Im Kern wird ein besonders haltbarer Aufbau
eines dauerelastomeren Haftverbundes erreicht, wobei
die Herstellung beispielsweise in der Form des Gießens
oder Spritzgießens oder Spritzpressens eines geeigne-
ten elastomeren Materials mit hoher Reißfestigkeit er-
folgt. Als elastomere Materialien kommen beispielsweise
thermoplastischen Polyurethan-Elastomere (TPU bzw.
TPE, z. B. Desmopan® oder Texin® von BMS) oder
PUR-Polyurethane reactive z. B. eines aliphetischen Iso-
cyanates; z.B. mittels RIM Reactive-lnjection-Molding
Verfahren) oder EVA (Ethylene-Vinyl-Acetat) Hotmelt-
Systeme in Frage, ebenso wie dauerelastische Polyme-
re-Systeme (2K Flüssigkautschuke wie Flexonal, usw.).
Das elastomere Polymer kann (nach Aushärtung) eine
Härte von 20 bis 70 Shore A aufweisen, insbesondere
eine Härte von 40 bis 50 Shore A. Der vordere und rück-
seitige Buchdeckel oder Bucheinband kann im Bereich
des elastomeren Polymers komprimiert ausgebildet sein,
wobei die Kompression vorzugsweise 10 % bis 30 % der
Dicke des Buchdeckels beträgt, insbesondere mehr als
20 %. Dem elastomeren Polymer können Sicherheitse-
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lemente in Form von nanoskaligen bis mikrometergro-
ßen Pigmenten, Fäden, Röhrchen, Plateletts, Cones,
Taggants und dergleichen beigemengt sein.
[0019] Dadurch, dass die zu verbindenden Elemente
im Bereich der Bundsteg-Kanten Perforationslöcher auf-
weisen, wird ein Haftverbund für die erforderliche lange
Lebensdauer erreicht, und die Anforderungen an eine
hohe Fälschungsschwierigkeit werden erfüllt. Weiterhin
sind eine hohe Buchrückenflexibilität und bei geöffneter
Planlage eine geringe Rückstellkraft gegeben.
[0020] In das Wert und/oder Sicherheitsdokument
kann vorzugsweise eine RFID-Transpondereinheit, vor-
zugsweise gemäß ICAO MRTD 9303, integriert sein. Die
RFID-Transpondereinheit kann im Sicherheitslaminat
und/oder im vorderen oder rückseitigen Bucheinband
oder Buchdeckel angeordnet sein.
[0021] Die Perforationslöcher können grundsätzlich in
beliebiger Weise hergestellt werden. In Frage zur Her-
stellung der Löcher kommen beispielsweise Laser, ins-
besondere Kurzpulslaser, insbesondere Co2-Laser, UV-
Laser aber auch die klassische Stanztechnologie. Meh-
rere dieser Verfahren sind auch kombinierbar. Bereits
heute werden für die Herstellung der Passnummern spe-
zielle Co2-Kurzpulslaser verwendet, wobei im Rahmen
der Erfindung keine individuellen Lochkombinationen er-
forderlich sind, sondern gleichbleibende Perforationslö-
cher, wie folgend beschrieben. Derartige Perforationslö-
cher können daher sowohl mittels entsprechender Co2-
Kurzpulslaser hergestellt werden, als auch mittels kon-
ventioneller Stanztechnologie.
[0022] Die Perforationslöcher können einen Durch-
messer von 50 mm bis 1.000 mm, insbesondere 100 mm
bis 800 mm, vorzugsweise 200 bis 600 mm, aufweisen,
und/oder konisch ausgebildet sein, wobei der maximale
und der minimale Durchmesser in den besagten Berei-
chen liegen.
[0023] Grundsätzlich kann die Verbindung der Bund-
steg-Kanten oder -Faltkanten miteinander und mit dem
elastomeren Polymer mittels Gießen oder Sprühen oder
Dispensen erfolgen oder mittels thermoplastischem
Spritzguss oder mittels reaktivem Spritzgussverfahren
(RIM).
[0024] Bei Verwendung eines offenen Werkzeuges zur
Ausübung des erfindungsgemäßen Verfahrens kann das
dünnflüssige elastomere Polymer mittels Sprühen oder
Gießen oder Dispensen eingebracht werden, und es
kann zusätzlich noch ein Werkzeugformteil aufgesetzt
werden und auf diesem Wege der Buchrücken dreidi-
mensional gestaltet werden, beispielsweise mit einem
Schriftzug. Die Zykluszeiten eines derartigen Verfahrens
liegen im Bereich von 2 Minuten. Durch Verwendung von
Mehrfachvorrichtungen können derart hohe Stückzahlen
gefertigt werden.
[0025] Bei der Verwendung eines geschlossenen
Werkzeuges muss zwischen der Verwendung eines RIM
(Reaction-Injection-Molding) Verfahrens und eines klas-
sischen thermoplastischen elastomeren Spritzgussver-
fahrens unterschieden werden. In beiden Fällen sollte

aufgrund der Dünnflüssigkeit des elastomeren Polymers
auf eine gute Werkzeugdichtung und optimale Entlüftung
geachtet werden.
[0026] Dabei ist die seitliche Dichtung aufgrund der
herstellbedingten Toleranzen eines Passbüchleins wich-
tig und sollte speziell ausgebildet werden. Der Anguss
wird dabei beispielsweise und bevorzugt mittig auf der
Rückseite des Bucheinbandes mittels offenem Anguss
von etwa 0,5 bis 0,7 mm Durchmesser mit einer leichten
Linse (Vertiefung) und einem Standard-Angusskegel mit
einer entsprechenden Entformungsschräge und einem
mechanischen Abscheren beim Entformen bzw. bei der
Entnahme aus dem Werkzeug ausgebildet. Weiters kann
der mit dem elastomeren Polymer gebildete dauerelas-
tische Buchrückenhaftverbund beständig gegen übliche
Lösemittel und Kosmetikartikel und Sonnenlicht (UV-Be-
ständigkeit) ausgebildet werden und er kann grafisch ge-
staltet werden, und dabei können sowohl Farbeffekte als
auch Schriftzüge realisiert werden. Insbesondere kann
das elastomere Polymer fachübliche Sicherheitsmerk-
male bzw. - Komponenten enthalten, wie beispielsweise,
aber nicht abschließend, Effektpigmente, insbesondere
Metalleffektpigmente, fluoreszierende Substanzen,
Stokeshift-/Up/-Down-Conversion-Substanzen und sol-
che Substanzen enthaltende Partikel, usw. Auf dem
Buchrückenteil können zudem Prägungen (vorstehend
oder vertieft) angebracht werden, beispielsweise in Form
von Schriftzügen, grafischen Darstellungen usw. Solche
Prägungen sind unschwer durch geeignete Oberflächen-
strukturierung als Negativ, der bei der Herstellung, zum
Beispiel Spritzguss, verwendeten Werkzeuge realisier-
bar.
[0027] Neben der Verwendung eines heute üblichen
genähten Buchblockes (nicht Bestandteil der Erfindung)
bestehend aus einer Mehrzahl von Datenseitenbögen
können einzelne gefaltete Datenseitenbögen oder Ein-
zelblätter verwendet werden. Um das Eindringen und
Verankern des elastomeren Polymers im Buchrücken-
bereich zu erhöhen, werden im Bereich des Haftverbun-
des kleine Löcher hergestellt beziehungsweise werden
die Datenseiten und der vordere und rückwärtige Buch-
einband im Bereich des elastomeren Haftverbundes mi-
kroperforiert ausgebildet.
[0028] In einer weiteren Ausbildung der vorliegenden
Erfindung wird der vordere und rückseitige Bucheinband
bzw. Buchdeckel integral in einem Gießverfahren herge-
stellt. Dabei kann der Bucheinband nur aus elastomerem
Polymer gebildet werden oder es kann beispielsweise
der vordere Bucheinband mit dem Sicherheitslaminat mit
den Personalisierungsdaten und der RFID-Transpon-
dereinheit gemäß ICAO MRTD 9303 integriert ausgebil-
det werden, wobei der Rand aus elastomerem Polymer
gebildet wird. Im Einzelnen ergeben sich verschiedene
Variationsmöglichkeiten.
[0029] Der vordere und/oder rückseitige Buchdeckel
oder Bucheinband kann transparent oder transluzent
ausgebildet sein. In den Buchdeckel oder Bucheinband
können fachübliche Sicherheitsmerkmale integriert sein.
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Wenn das Sicherheitslaminat ein Foto des Inhabers
trägt, kann die Anordnung des Sicherheitslaminates so
getroffen sein, dass durch einen, vorzugsweise den vor-
deren, Buchdeckel oder Bucheinband dieses Foto sicht-
bar ist. Analoges gilt für andere nicht-personalisierte oder
personalisierte optisch erkennbare Daten auf dem Si-
cherheitslaminat. Der Buchdeckel oder Bucheinband
können insgesamt transparent oder transluzent ausge-
bildet sein, oder nur in vorgegebenen Teilbereichen, ggf.
nach Maßgabe der personalisierten Daten, welche von
außen ersichtlich sein sollen.
[0030] Der vordere und/oder rückseitige Buchdeckel
oder Bucheinband können eine vorzugsweise flexible
Photovoltaikeinrichtung aufweisen, welche mit dem
RFID-Transponder elektrisch verbunden ist und/oder ei-
ne mit dem RFID-Transponder und/oder der Photovolta-
ikeinrichtung verbundenen Anzeigeeinheit, insbesonde-
re in Form eines bistabilen Displays oder eines OLED-
Displays, aufweisen.
[0031] Zweckmäßig und praktisch bei der Handha-
bung des fertigen Produktes ist es, wenn vordere
und/oder rückseitige Buchdeckel oder Bucheinband eine
Aussparung in Form eines kreisrunden oder vorgegebe-
nen nicht-kreisrunden Loches oder einer seitlichen Aus-
nehmung aufweist. Dadurch kann das Dokument bei-
spielsweise von einer Kontrollperson dann leichter auf-
geblättert werden.
[0032] In einer Variante der Erfindung, worin der Buch-
deckel bzw. -Einband in einem Zuge mit der Bindung der
Datenseiten und des Sicherheitslaminates aus dem elas-
tomeren Polymer hergestellt werden, werden der vorde-
re und rückseitige Buchdeckel oder Bucheinband aus
elastomerem Polymer mittels Einlegespritzguss herge-
stellt und gleichzeitig erfolgt durch Einpressen oder Ein-
spritzen des elastomeren Polymers in die zuvor einge-
brachten Perforationslöcher in den Datenseiten und/oder
des Sicherheitslaminats die Verbindung zu einem Büch-
lein.
[0033] Die Buchdeckel oder Bucheinbände können 0,5
bis 1,2 mm, insbesondere 0,6 bis 1,0 mm Dicke, aufwei-
sen, sei es im Rahmen der vorstehend erläuterten inte-
gralen Herstellung dieser Komponenten, sei es bei Ein-
satz vorgefertigter Buchdeckel bzw. Bucheinbände.
[0034] Die Perforationslöcher im Falzbereich der Da-
tenseiten und bei der Kante des Sicherheitslaminats wei-
sen auch in dem vorstehend beschriebenen integralen
Verfahren einen Durchmesser von 50 mm bis 1.000 mm,
insbesondere 100 mm bis 800 mm, vorzugsweise 200 bis
600 mm, auf.
[0035] Unabhängig von der vorstehend beschriebe-
nen integralen Herstellung von Buchdeckel bzw. -Ein-
band kann eine Fahne im inneren Falzbereich mit einer
Dicke im Bereich des Durchmessers der Perforationslö-
cher und einer Länge von vorzugsweise 3 bis 10 mm
spritzgusstechnisch hergestellt werden. Diese Fahne
kann beispielsweise aus durch die Perforationslöcher
hindurch getretenes elastomeres Polymer gebildet sein.
Ihre Oberflächen können dreidimensional geformt sein

und insbesondere einen Schriftzug in erhabener oder
vertiefter Ausführung aufweisen.
[0036] Der vordere und rückseitige Buchdeckel aus
elastomerem Polymer kann mittels Einlegespritzguss
hergestellt werden und vorzugsweise kann eine grafisch
gestaltete thermoplastische Folie vor dem Spitzgussver-
fahrensschritt in das Spritzgusswerkzeug eingelegt wer-
den (Inmould-Dekor Spritzguss). Die thermoplastische
Folie ist vorzugsweise aus transparentem Polycarbonat
gebildet und vorzugsweise innenseitig grafisch gestaltet.
[0037] Die thermoplastische Folie kann auch aus opa-
kem Polycarbonat gebildet sein. Sie kann dadurch mit
der grafischen Gestaltung ausgestattet sein, dass sie mit
einer transparenten Overlayfolie laminiert wird. Wenn sie
mit der Overlayfolienseite in das Werkzeug eingelegt
wird, kann auf diese Weise die Buchdeckelaußenseite
gebildet werden. Das Polycarbonat-Laminat hat in einer
Ausführungsform eine kleinere Abmessung, verglichen
mit dem Buchdeckelformat, wodurch mittels des elasto-
meren Polymers dann die Berandung gebildet wird.
[0038] In den vorderen oder rückseitigen Buchdeckel
oder Bucheinband kann die RFID-Transpondereinheit in-
tegriert sein, vorzugsweise in einem Bereich aus ther-
moplastischem Elastomer. Unabhängig hiervon und ggf.
zusätzlich kann in den vorderen Buchdeckel oder Buch-
einband das Sicherheitslaminat integriert sein.
[0039] In dem vorderen Buchdeckel oder Bucheinband
aus elastomerem Polymer kann ein Sicherheitslaminat
mit personalisierten oder nicht-personalisierten Löchern
integriert sein, wobei das elastomere Polymer von der
Innenseite des Buchdeckels oder Bucheinbandes durch
die Löcher des Sicherheitslaminats auf die Außenseite
spritzgegossen wird, und wobei auf der Buchdeckelvor-
derseite durch das durch die Löcher des Sicherheitsla-
minats hindurchtretende elastomere Polymer eine lin-
senartige elastomere erhabene Struktur erzeugt wird.
Hierdurch wird das Sicherheitslaminat zusätzlich verfes-
tigend verbunden.
[0040] Im Rahmen der Erfindung können auch Haltela-
schen, beispielsweise für Flugtickets, Kreditkarten usw.
in den Verbund eingearbeitet werden.
[0041] Die Erfindung lehrt auch ein Sicherheits-
und/oder Wertdokument, insbesondere Reisepassbüch-
lein, vorzugsweise erhältlich nach einem erfindungsge-
mäßen Verfahren, umfassend einen vorderen und rück-
seitigen Bucheinband oder Buchdeckel, eine Mehrzahl
von Datenseiten und zumindest ein Sicherheitslaminat
mit Personalisierungsdaten, wobei zumindest die Daten-
seiten und das Sicherheitslaminat entlang der Bundsteg-
Kanten oder -Faltkanten, welche parallel zueinander ge-
stapelt angeordnet werden, mittels eines Klebstoffes mit-
einander verbunden sind, wobei der Klebstoff ein elas-
tomeres Polymer ist, wobei der Klebstoff durch eine im
Bereich der Bundsteg-Kanten oder -Faltkanten des Si-
cherheitslaminats und/oder der Datenseiten angebrach-
te Mehrzahl von Perforationslöchern hindurchgreift. Be-
züglich des erfindungsgemäßen Sicherheits- und/oder
Wertdokumentes gelten alle gegenständlichen Merkma-
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le, welche vorstehend im Zusammenhang mit dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren erläutert wurden, analog und
in beliebiger Kombination, so dass diese hier nicht noch-
mals im Detail erläutert zu werden brauchen.
[0042] Folgend wird die Erfindung anhand von ledig-
lich Ausführungsformen darstellenden Beispielen näher
erläutert. Es zeigen:

Figur 1 einen Querschnitt durch ein erfindungsgemä-
ßes Dokument,

Figur 2 einen erfindungsgemäß eingesetzten Daten-
blattbogen, und

Figur 3 ein Werkzeug zur Durchführung eines erfin-
dungsgemäßen Verfahrens.

[0043] In der Figur 1 ist ein Querschnitt durch ein er-
findungsgemäßes Dokument 1 dargestellt. Man erkennt
einen vorder- und rückseitigen Buchdeckel 2, eine Mehr-
zahl von Datenseiten 3 und ein Sicherheitslaminat 4 mit
Personalisierungsdaten. Diese Elemente sind entlang ih-
rer Bundsteg-Kanten bzw. -Faltkanten mittels eines elas-
tomeren Polymers 5 verbunden.
[0044] In der Figur 2a erkennt man einen einzelnen
Datenseitenbogen 7, welcher im fertigen Produkt einmal
entlang der gestrichelten Linie 8 gefaltet angeordnet ist.
In dem Datenseitenbogen 7 ist eine Reihe von Perfora-
tionslöchern 6 im Bereich des Bundsteges bzw. der Kan-
te oder Faltkante des Bundsteges angeordnet. Diese
Perforationslöcher 6 können gleich oder verschieden
ausgebildet sein. Sie können in regelmäßigen oder un-
regelmäßigen Abständen angeordnet sein. Es ist die An-
ordnung einer Reihe von Perforationslöchern 6 oder
auch mehrere Reihen im Bereich des Bundsteges mög-
lich. Im gezeigten Ausführungsbeispiel handelt es sich
um eine Reihe von Perforationslöchern 6 mit jeweils glei-
chem Durchmesser, wobei die Lochform konisch ist. Die
Perforationslöcher 6 wurden mittels eines Co2-Kurzpuls-
lasers hergestellt und weisen maximale und minimale
Durchmesser in dem Bereich von 100 mm bis 800 mm
auf. In der Figur 2b ist eine Seitenansicht eines gefalteten
Datenseitenbogens 7 dargestellt. In dieser gefaltenen
Weise wird der Datenseitenbogen 7 in das folgend er-
läuterte Werkzeug eingelegt. Alternativ kann auch ein
bereits gefalteter Datenseitenbogen entlang der Bund-
stegkante eingeschnitten bzw. gestanzt werden, wo-
durch ebenfalls Perforationslöcher 6, wie in der Figur 2a
ersichtlich, gebildet werden.
[0045] In der Figur 1 sind die Buchdeckel bzw. -Ein-
bände 2 in den von dem Klebstoff 5 umfassten Bereichen
in der Dicke komprimiert. Sie enthalten ebenfalls Perfo-
rationslöcher 6, typischerweise mit denselben Durch-
messerbereichen und Formen, wie die Perforationslö-
cher 6 in Datenseiten und/oder dem Sicherheitslaminat
4, im Beispiel ca. 500 mm. Sie sind auf gleichem Wege,
wie die Perforationslöcher 6 in den anderen Komponen-
ten, gebildet und konisch. Die außenseitig der Buchde-
ckel bzw. -Einbände angeordneten Klebstoff-Bereiche
haben zweckmäßigerweise eine Dicke von zumindest

300 mm, um eine stabile Befestigung der Buchdeckel-
bzw. -Einbände zu gewährleisten.
[0046] Außenseitig des aus dem Klebstoff 5 gebildeten
Buchrückens kann ein Schriftzug in dem Klebstoff 5 er-
haben oder vertieft ausgebildet sein.
[0047] In der Figur 3 ist ein Werkzeug 9 zur Durchfüh-
rung des erfindungsgemäßen Verfahrens dargestellt. Es
besteht aus den Formteilen 10, 11, 12 und 13. Zwischen
den Formteilen 10 und 11 sind die (mit den Perforations-
löchern 6 versehenen und gefalteten) Datenseiten 3 so-
wie das Sicherheitslaminat (mit oder ohne bundstegsei-
tigen Perforationslöchern) angeordnet. Zwischen den
Formteilen 10 und 12 sowie zwischen den Formteilen 11
und 13 sind die vorder- und rückseitigen Bucheinbände
bzw. Buchdeckel 2 angeordnet. Die Formteile 10, 11, 12
und 13 werden in den Richtungen der Pfeile kraftbeauf-
schlagt. Die typische Schließkraft liegt im Bereich von 20
bis 60 Tonnen, wodurch sichergestellt ist, dass nicht der
meist eher dünnflüssige Klebstoff 5 unerwünschterweise
entlang der Stirnseiten fließt. Sodann wird im Bereich
des Bundsteges der Klebstoff 5 gegossen bzw. gespritzt.
Der Klebstoff 5 umfasst dabei die Datenseiten 3, das
Sicherheitslaminat sowie den Bucheinband bzw. die
Buchdeckel 2 und dringt in die Perforationslöcher 6 ein
und durchgreift diese. Als Systeme für den Klebstoff 5
kommen Hotmelt EVA, reaktives PU-Hotmelt oder Sili-
con-Hotmelt in Frage. Beispiele für geeignete Produkte
umfassen Desmodur®, Desmoflex® und Desmovit® der
Firma BMS Bayer Material Science GmbH, Flexonal®
der Firma Bachmann Kunststoff Technologien GmbH
und Polyurethan Klebstoffe der Firma Apollo Chemicals
Ltd.
[0048] Ein fertiges erfindungsgemäßes Dokument um-
fasst beispielsweise 10 bis 50 Datenseiten 3, ein Sicher-
heitslaminat 4 oder zwei solcher Sicherheitslaminate 4,
einen vorderen und rückseitigen Bucheinband oder
Buchdeckel 2, sowie optional eine RFID-Transponder-
einheit beispielsweise gemäß ICAO MRTD 9303. Letz-
tere kann insbesondere gemäß der allgemeinen Be-
schreibung entweder in dem Sicherheitslaminat 4 oder
dem Bucheinband oder Buchdeckel 2 angeordnet bzw.
eingearbeitet sein.
[0049] Alternativ zur Darstellung in der Figur 3 kann
kein Bucheinband bzw. Buchdeckel 2 in das Werkzeug
9 eingelegt sein. Dann werden die Formteile 10 und/oder
12 und 11 und/oder 13 als Negativformen eines im Wege
des Spritzgusses bzw. Gusses herzustellenden Buch-
einbandes bzw. Buchdeckels 2 ausgebildet, so dass
beim Spritzen bzw. Gießen des Klebstoffes 5 dieser in
diese Negativform einfließt und diese Komponenten in
einem Zuge zusammen mit der Verbindung der weiteren
Komponenten in der beschriebenen Weise gebildet wer-
den. Ergänzend wird auf den allgemeinen Teil der Be-
schreibung verwiesen.
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Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines buchartigen Wert-
und/oder Sicherheitsdokumentes (1), insbesondere
eines Reisepass-Büchleins mit einem vorderen und
rückseitigen Bucheinband oder Buchdeckel (2), mit
einer Mehrzahl von Datenseiten (3) und mit zumin-
dest einem Sicherheitslaminat (4) mit Personalisie-
rungsdaten,
wobei zumindest die Datenseiten (3) und das Sicher-
heitslaminat (4) entlang der Bundsteg-Kanten oder
-Faltkanten, welche parallel zueinander gestapelt
angeordnet werden, mittels eines Klebstoffes (5)
miteinander verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet,

- dass vor der Verbindung mit dem Klebstoff (5)
zumindest im Bereich der Bundsteg-Kanten
oder -Faltkanten des Sicherheitslaminats (4)
und/oder der Datenseiten (3) eine Mehrzahl von
Perforationslöchern (6) angebracht wird,
- dass die Bundsteg-Kanten oder -Faltkanten
der Datenseiten (3) und des Sicherheitslaminats
(4) mit dem als elastomeres Polymer (5) ausge-
bildeten Klebstoff (5) miteinander verbunden
werden, wobei der Klebstoff (5) durch die Per-
forationslöcher (6) hindurch oder in diese hin-
eintritt, und
- dass mit dem elastomeren Polymer der vor-
dere und rückseitige Bucheinband oder Buch-
deckel (2) mit den Bundsteg-Kanten oder -Falt-
kanten des Sicherheitslaminats (4) und der Da-
tenseiten (3) im Bereich des Buchrückens ver-
bunden und ein dauerelastischer Buchrücken-
haftverbund gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Datenseiten (3) und das Sicher-
heitslaminat (4) als einzelne gefaltete Datenseiten-
bögen oder Einzelblätter verwendet werden, die
nicht zu einem Buchblock vernäht sind.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in dem vorderen und
rückseitigen Bucheinband oder Buchdeckel (2) Per-
forationslöcher (6) eingebracht werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Perforati-
onslöcher (6) mittels Laser, insbesondere mittels
Kurzpulslaser, insbesondere mittels C02-Laser, mit-
tels UV-Laser oder mittels Stanztechnologie oder mit
einer Kombination zweier oder dreier dieser Verfah-
ren hergestellt werden und vorzugsweise die Perfo-
rationslöcher (6) einen Durchmesser von 50 mm bis
1.000 mm, insbesondere 100 mm bis 800 mm, vor-
zugsweise 200 bis 600 mm, aufweisen, und/oder
dass die Perforationslöcher (6) konisch ausgebildet

sind, wobei der maximale und der minimale Durch-
messer in den besagten Bereichen liegen.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das elastomere Po-
lymer (5) ein TPU oder TPE (thermoplastisches Po-
lyurethan-Elastomer) oder ein PUR- oder
EVA-(Ethylene Vinyl Acetat) Hotmelt System ist.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindung der
Bundsteg-Kanten oder -Faltkanten miteinander und
mit dem elastomeren Polymer (5) mittels Gießen
oder Sprühen oder Dispensen erfolgt oder mittels
thermoplastischem Spritzguss oder mittels reakti-
vem Spritzgussverfahren (RIM).

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das elastische Poly-
mer (5) eine Härte von 20 bis 70 Shore A aufweist,
insbesondere eine Härte von 40 bis 50 Shore A,
und/oder dass der vordere und rückseitige Buchde-
ckel oder Bucheinband (2) im Bereich des elastome-
ren Polymers komprimiert ausgebildet ist, wobei die
Kompression vorzugsweise 10 bis 30 % der Dicke
des Buchdeckels beziehungsweise Bucheinbandes
(2) beträgt, insbesondere mehr als 20 %.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet,

- dass die Datenseiten (3) und das Sicherheits-
laminat (4) zwischen zwei Formteilen (10, 11)
eines Werkzeuges (9) angeordnet werden und
zwischen den Formteilen (10, 12) sowie zwi-
schen den Formteilen (11, 13) die vorderen und
rückseitigen Bucheinbände oder Buchdeckel
(2) angeordnet werden, und
- dass die Formteile (10, 11, 12, 13) mit einer
Kraft beaufschlagt werden und im Bereich der
Bundstege der Klebstoff (5) gegossen oder ge-
spritzt wird, sodass der Klebstoff (5) die Daten-
seiten (3), das Sicherheitslaminat (4) sowie den
vorderen und rückseitigen Bucheinband oder
Buchdeckel (2) umfasst und in die Perforations-
löcher (6) eindringt und diese durchgreift.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim offenen Werkzeug (9) zusätz-
lich ein Werkzeugformteil aufgesetzt und ein Buch-
rücken dreidimensional gestaltet wird.

10. Verfahren zur Herstellung eines buchartigen Wert-
dokumentes (1) nach einem der Ansprüche 1 bis9,
dadurch gekennzeichnet, dass der vordere und
rückseitige Buchdeckel oder Bucheinband (2) aus
elastomerem Polymer mittels Einlegespritzguss her-
gestellt wird und gleichzeitig durch Einpressen oder
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Einspritzen des elastomeren Polymers (5) in die zu-
vor eingebrachten Perforationslöcher (6) in den Da-
tenseiten (3) und/oder des- Sicherheitslaminats (4)
die Verbindung zu einem Büchlein erfolgt und vor-
zugsweise

- die Buchdeckel oder Bucheinbände (2) 0,5 bis
1,2 mm Dicke, insbesondere 0,6 bis 1,0 mm Di-
cke, aufweisen und/oder
- die Perforationslöcher (6) im Falzbereich der
Datenseiten und bei der Kante des Sicherheits-
laminats (4) einen Durchmesser von 50 mm bis
1.000 mm, insbesondere 100 mm bis 800 mm,
vorzugsweise 200 bis 600 mm, aufweisen
- und/oder eine Fahne im inneren Falzbereich
mit einer Dicke im Bereich des Durchmessers
der Perforationslöcher (6) und einer Länge von
vorzugsweise 3 bis 10 mm spritzgusstechnisch
hergestellt wird und die Oberflächen vorzugs-
weise dreidimensional geformt sind und insbe-
sondere ein Schriftzug in erhabener oder ver-
tiefter Ausführung ausgebildet wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der vordere und rück-
seitige Buchdeckel oder Bucheinband (2) aus elas-
tomerem Polymer (5) mittels Einlegespritzguss her-
gestellt wird und vorzugsweise eine grafisch gestal-
tete thermoplastische Folie in das Spritzgusswerk-
zeug eingelegt wird (Inmould-Dekor Spritzguss) .

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermoplastische Folie aus
transparentem Polycarbonat gebildet ist und vor-
zugsweise innenseitig grafisch gestaltet ist oder
dass die thermoplastische Folie aus opakem Poly-
carbonat mit der grafischen Gestaltung mit einer
transparenten Overlayfolie laminiert wird und mit der
Overlayfolienseite in das Werkzeug eingelegt wird,
wobei damit die Buchdeckelaußenseite gebildet
wird, wobei das Polycarbonat-Laminat kleinere Ab-
messungen aufweist, verglichen mit dem Buchde-
ckelformat, und damit das elastomere Polymer (5)
eine Berandung des Buchdeckels (2) bildet.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem vorderen
Buchdeckel oder Bucheinband (2) aus elastomerem
Polymer (5) ein Sicherheitslaminat (4) mit persona-
lisierten oder nicht personalisierten Löchern inte-
griert wird, wobei das elastomere Polymer (5) von
der Innenseite des Buchdeckels oder Bucheinban-
des (2) durch die Löcher des Sicherheitslaminats (4)
auf die Außenseite spritzgegossen wird, wobei auf
der Buchdeckelvorderseite durch das durch die Lö-
cher des Sicherheitslaminats (4) hindurchtretende
elastomere Polymer (5) eine linsenartige elastomere
erhabene Struktur erzeugt wird.

14. Sicherheits- und/oder Wertdokument, insbesondere
Reisepassbüchlein, vorzugsweise erhältlich nach
einem der Ansprüche 1 bis 13, umfassend einen vor-
deren und rückseitigen Bucheinband oder Buchde-
ckel (2), eine Mehrzahl von Datenseiten (3) und zu-
mindest ein Sicherheitslaminat (4) mit Personalisie-
rungsdaten, wobei zumindest die Datenseiten (3)
und das Sicherheitslaminat (4) entlang der Bund-
steg-Kanten oder -Faltkanten, welche parallel zuein-
ander gestapelt angeordnet werden, mittels eines
Klebstoffes (5) miteinander verbunden sind, wobei
der Klebstoff (5) ein elastomeres Polymer (5) ist, wo-
bei der Klebstoff (5) durch eine im Bereich der Bund-
steg-Kanten oder -Faltkanten des Sicherheitslami-
nats (4) und/oder der Datenseiten (3) angebrachte
Mehrzahl von Perforationslöchern (6) hindurchgreift
und der Klebstoff (5) aus elastomerem Polymer ei-
nen dauerelastischen Buchrückenhaftverbund bil-
det.

15. Sicherheits- und/oder Wertdokument nach An-
spruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der vor-
dere und rückseitige Bucheinband oder Buchdeckel
(2) einen außerseitig angeordneten Klebstoffbereich
mit einer Dicke von zumindest 300 mm aufweist.
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