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{54) Title: LAMINATE, IN PARTICULAR IN THE FORM OF CARDS AND A METHOD FOR PRODUCING THE SAME

(54) Bezeichnung: LAMINAT, INSBESONDERE IN FORM VON KARTEN, UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTEL-
LUNG

(57) Abstract: The invention relates to a laminate, in particular in the form of cards, ¢.g. identity cards, credit cards, or similar. Said
laminate comprises at least two films that are rigidly attached to one another, having security elements and optionally, identification
elements, which are visible through one of the films, sandwiched therebetween. At least one security element is configured as a
three-dimensional structure, with an optically diffractive effect. The aim of the invention is to improve the durability of a laminate
of this type and make forgeries more difficult. To achieve this, the films which enclose the security and optionally, identification
elements lie directly adjacent to one another, covering a portion of at least 25 % of the total surface area of the laminate and at least 50
% of a continuous surface area containing detailed elements with a width or poini size of less than § mm, whereby said adjacent films
consist of a polycarbonate of a substantially consistent composition and are fused together in the vicinity of their contact surfaces.

A 0 OO A O

3 Al

LD 57) Zusammenfassung: Es wird ein Laminat, insbesondere in Form von Karten, z.B. Ausweis-, Kreditkarten od. dgl. vorgeschla-
gen, welches wenigstens zwei fest miteinander verbundene Folien umfasst zwischen denen Sicherheitselemente und ggf. Identifika-
tionselemente angeotdnet sind, die durch eine der Folien hindurch sichtbar sind, wobei wenigstens ein Sicherfieitselement von einer
~~ rdumlichen, beugungsoptisch wirksamen Struktur gebildet ist. Zur Verbesserung der Haltbarkeit und um Falschungen zu erschwe-
ren, wird bei einem derartigen Laminat vorgeschlagen, dass in einem Anteil von wenigstens 25 % der Gesamtfliche des Laminates
und von wenigstens 50 % eines feine Elemente einer Breite oder Punktgrisse von weniger als 5 mam enthaltenden. zusammenhin-
genden Flichenbereiches die die Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente einschliessenden Folien einander direkt benachbart
sind, wobet diese benachbarten Folien aus Polycarbonat von im wesentlichen iibereinstimmender Zusammensetzung bestehen und
im Bereich ihrer Berihrungsflichen miteinander verschmolzen sind.

O 01/683

=



10

15

20

25

30

35

WO 01/68383 PCT/EP0G1/03059

Laminat, insbesondere in Form von Karten, und Verfahren zu dessen
Herstellung

Die Erfindung betrifft Laminate, insbesondere in Form von Karten, z.B.
Ausweisen, Kreditkarten od. dgl., die wenigstens zwei fest miteinander
verbundene Folien umfassen, zwischen denen Sicherheitselemente und ggf.
identifikationselemente angeardnet sind, wobei wenigstens eine der Faolien
halb oder vollstandig transparent ist, so dass die Sicherheits- und ggf.
identifikationselemente durch diese fransparente Folie hindurch sichtbar
sind, und wobei weijter wenigstens ein Sicherheitselement von einer
raumiichen, beugungsoptisch wirksamen Struktur gebildet ist, die durch eine
entsprechend strukturierte und mit einer die Erkennbarkeit der Struktur
verbessemden Beschichtung versehene Oberflache einer Lack- oder
Polymerschicht erzeugt ist.

Weiterhin ist Gegenstand der Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines

Laminates aus wenigstens zwei Folien, von denen mindesiens eine halb



10

15

20

25

WO 01/68383 PCT/EP01/03059

oder vollstandig transparent ist und zwischen denen eine beugungsoptisch
wirksame Struktur aufweisende Sicherheitselemente und ggf.
Identifikationselemente angeordnet sind, wobei auf eine erste Folie die
Sicherheits- und/oder Identifikationselemente aufgebracht werden und
anschliessend die zweite Folie unter Einwirkung von Warme und Druck

ganzflachig auflaminiert wird.

Laminate der vorstehend genannten Art, wie sie beispielsweise aus der WO
85/09084 bekannt sind, werden sehr haufig zur Herstellung von Karten,
beispielsweise Ausweisen, Kreditkarien, Flihrerscheinen in Kartenform etc.
verwendet. Entsprechende Laminate kdnnen beispielsweise auch als
Identifikationsseite in Reisepassen oder sonst als Bestandteil eines
entsprechend zu sichemden Dokumentes eingesetzt werden. Dabei werden
an solche Karten bzw. Laminate gewisse Anforderungen gestellt. Zum einen
soll die Karten-Gebrauchsdauer im Mittel bei 5 bis 30 Jahren liegen. Die
Karten sollen weiter eine hohe mechanische Stabilitit sowie eine hohe
Kratz-, Abrieb- und Chemikalien-Besténldigkeit aufweisen. Ausserdem soll es
maéglich sein, fir eine zuverlassige Sicherung der Karte gegen Faischung
und Manipulation zu sorgen. Schiiesslich ist es haufig erfordedich, bei
derartigen Karten bzw. Laminaten auch noch die Maglichkeit einer
Personalisierung, entweder wahrend der Kartenherstellung oder im
Anschiuss an den Karten-Herstellungsprozess mittels der fur die
Personalisierung blichen Verfahren, z.B. durch Bedrucken oder

Beschriftung mittels Laserverfahren, vomehmen zu kénnen.

Laminate, bei denen Sicherheits- bzw. ldentifikationselemente zwischen zwei
Schichten angebracht sind, haben dabei gegeniliber solchen Dokumenten od.

dgl., die eine Grundschicht aufweisen, auf der dann die Sicherheits- bzw.
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Identifikationselemente angeordnet sind, auf jeden Fall den Vorteil, dass die
Sicherheits- und Identifikationselemente, infolge ihres Einschlusses zwischen
den beiden Decklagen, gegen Chemikalien, Abrieb und direkte Falschung
weitgehend gesichert sind.

Bisher ging man nun bei der Herstellung entsprechender Laminate so vor,
dass die Sicherheits- oder identifikationselemente im allgemeinen in einem
Druck- oder Transferverfahren auf eine erste Folie aufgebracht wurden, die
dann entweder mit einer Lackschicht vollflachig Gberdeckt oder mit einer
zweiten Folie beriaminiert wurde, wobei die Folienmaterialien meist
unterschiedlich waren (sh. z.B. WO 85/09084).

Diese Vorgehensweise hat ebenfalls mehrere Mangel. So ist es zum einen
so, dass beugungsoptisch wirksame oder diffraktive Strukturen bei aus
einem Laminat bestehenden Karten im allgemeinen lediglich in eine auf die
erste Folie aufgebrachte Lackschicht eingeprégt wurden, wobei diese
Lackschicht infolge ihrer geringen Dicke und des Freiliegens der
beugungsoptisch wirksamen Struktur bereits wahrend des
Fertigungsvorganges leicht beschadigt oder beschmutzt werden konnte.
Wenn dann auf die erste Folie eine zweite Folie auflaminiert wird, besteht die
Gefahr, dass infolge zu hoher Temperatur oder zu grossen Druckes oder
Scherung die beugungsoptisch wirksame Struktur wahrend des
Laminierprozesses beschadigt bzw. in stérender Weise verandert wird. Um
dies zu vermeiden, hat man daher zur Schonung der
temperaturempfindlichen Lackschichten mit den beugungsoptisch wirksamen
Strukturen beim Rollen-Auflaminieren der weiteren Decklage nur sehr kurze
Einwirkzeiten (von unter 1 Sek.) bei effektiven Materialtemperaturen im
Bereich von lediglich 60 bis 160 °C verwendet.
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Diese Vorgehensweise hat ebenfalls gravierende Nachteile, wobei der
wesentlichste Mangel darin zu sehen ist, dass derart geringe Temperaturen
in Verbindung mit einer vergleichsweise kurzen Einwirkzeit nur dann
ausreichen, um die beiden Folien des Laminates hinreichend fest
miteinander zu verbinden, wenn entsprechend niedrig schmelzende und
damit gegen Beschéadigung anfallige Folien verwendet werden. Nachteilig bei
der bekannten Vorgehensweise ist ausserdem, dass fUr die Sicherheits- bzw.
Identifikationselemente, die im Inneren des Laminates angeordnet werden,
ganz bestimmte Substanzen eingesetzt werden missen, die sich mit den
Materialien der beiden Folien sehr gut verbinden und ausserdem noch in sich
hinreichende Festigkeit haben, weil nur so verhindert werden kann, dass die
beiden Folien des Laminates, die die Sicherheits- bzw.
Identifikationselemente zwischen sich einschliessen, gewalit oder ungewollt
voneinander getrennt werden. Um eine derartige ungewolite Trennung, die
eine Falschung, z.B. durch Austausch eines zwischen den Folien i
vorhandenen Photos oder sonstigen |dentifikationselementes ermdéglichen
wirde, zu verhindem, muss auch dafir gesorgt werden, dass die zwischen
den Folien vorhandenen Materialien nicht beispielsweise durch
Aufschmelzen erweicht werden kénnen. Dies bedeutet aber, dass man
hinsichtlich der fir die Sicherheits- und ldentifikationselemente

verwendbaren Materialien ganz erheblichen Beschrankungen unteriegt.

Um ein Trennen der beiden Folien voneinander zu erschweren, ist es aus der
WO 95/09084 bereits bekannt, die Sicherheitselemente nur bereichsweise
vorzusehen, wobei zwischen den Sicherheitselementen die diese zwischen
sich einschiiessenden Folien direkt aneinander angrenzen. Damit die Folien

sicher aneinander haften, wird gemass der WO 95/09084 eine ganz
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bestimmte Material-Kombination vorgeschlagen. Es soll ndmlich die eine der
Folien eine PVC-Folie sein, wéhrend die andere Folie von einem amorphen
Copolyester gebildet ist. Diese Folien-Kombination hat ebenfalls Nachteile,
insbesondere den Nachteil, dass sich nicht die haufig gewiinschte Festigkeit
und Temperaturbestandigkeit erzielen l&sst. Auch die optischen
Eigenschaften von PVC-Folien oder Folien aus amorphen Copolyestemn
lassen haufig zu winschen {btig.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, flir entsprechende Laminate
einen neuen Aufbau vorzuschlagen, der einerseits weitgehende Freiheit
hinsichtlich der Art und chemischen Zusammensetzung der zwischen den
Folien untergebrachten Sicherheits- und identifikationselemente bietet,
trotzdem aber Gewahr dafur gibt, dass die Folien einerseits zuverlassig und
im Normalfall nicht trennbar aneinander haften, so dass die Sicherheits- und
Identifikationselemente im Inneren des Laminates zuveriassig geschiitzt und
eine Falschung nahezu vollstandig ausgeschlossen ist. Andererseits soll das
Laminat besonders gute optische und mechanische Eigenschaften
aufweisen. Weiterhin sol! mit der Erfindung ein Verfahren vorgeschlagen
werden, welches die Herstellung entsprechender Laminate in besonders
vorteithafter Weise gestattet.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaéss nun vorgeschlagen, ein
Laminat der eingangs erwéhnten Art gemass dem kennzeichnenden Teil des
Anspruches 1 auszubilden.

FUr den Zusammenhalt der die Decklagen des Laminates bzw. der Karte
insgesamt bildenden Folien sind somit nach der Erfindung lediglich diese
Folien verantwortlich, was bedeutet, dass als Sicherheits- bzw.
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|dentifikationselemente auch Materialien verwendet werden kdnnen, die
vergleichsweise schlecht an den Folien hafien. Trotzdem wird eine
zuverlassige Sicherung gegen Trennen der Folien voneinander und damit
gegen Eingriffe an den Sicherheits- oder ldentifikationselementen erreicht.
Gemass der Erfindung wird erstmals vorgeschlagen, als Decklagen Folien
aus Polycarbonat (PC) und damit einem Material mit guten mechanischen
und optischen Eigenschaften zu verwenden, wobei zwischen den PC-Folien
Sicherheits- oder Identifikationselemente aus solchen Materialien
eingeschlossen werden kénnen, die normalerweise an Polycarbonat-Folien
relativ schlecht haften. Fiir die Sicherheits- oder Identifikationselemente
k&nnen so beispielsweise in einem Druckverfahren aufbringbare Lacke oder
verformbare Lack- oder Polymerschichten fur die Einbringung
beugungsoptisch wirksamer Strukturen verwendet werden.
Erstaunlicherweise hat sich gezeigt, dass trotz des Laminiervorganges die
zwischen den Folien vorhandenen beugungsoptisch wirksamen Strukiuren
erhalten bieiben, wenn nur diese Strukturen in einen geeigneten Lack bzw.
Poiymer eingepragt sind, und zwar auch dann, wenn zum
Zusammeniaminieren der beiden Folien vergleichsweise hohe Temperaturen
{iber einen langeren Zeitraum einwirken. Zudem kann die Haftung zwischen
den PC-Folien durch Sicherheitselemente od. dgl. aus geeignetem Material
gezielt vermindert werden, um so bel Manipulations- oder

Falschungsversuchen quasi ,Sollbruchstellen” zu erzeugen.

Ein wesentliches Merkmal des Laminates gemass der Erfindung ist im
Vorhandensein der feinen graphischen Elemente oder alphanumerischen
Zeichen zu sehen, die in einem zusammenhangenden Fidchenbereich des
Laminates die Sicherheits- und ggf. identifikationselemente bilden. Da diese

Elemente eine maximale Linienbreite oder Punkigrosse von weniger als 5
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mm, vorzugsweise Abmessungen zwischen 0,1 und 3,0 mm, in einer
Richtung aufweisen, ist sichergestelli, dass nicht, wie dies beispielsweise bei
der Karte gemass WQO 95/09084 gezielt der Fall ist, bei einem Verbiegen der
Karte od. dgl. die Folien gegeneinander verschoben werden kénnen, was
durchaus eine Trennung der beiden Folien voneinander erleichtern kdnnte.
Darlber hinaus besteht nicht die Gefahr, dass sich z.B. beugungsoptisch
wirksame Strukturen der Sicherheitselemente od. dgl. infolge gegenseitiger

- Verschiebung der Folien verandern bzw. beschadigt werden.

Um zu gewéhrleisten, dass die die Sicherheits- und ggf.
tdentifikationselemente einschliessenden Folien entsprechend fest
aneinander haften, geniigt es, wenn die beiden Folien in einem Anteil von
wenigstens 25 % der Gesamtflache des Laminates einander direkt
benachbart sind, d.h. bei der Laminatherstiellung direkt miteinander
verschmolzen werden. In einem derartigen Fall ist es ohne Beschédigung
und ohne besondere Massnahmen nicht moglich, die Folien voneinander zu

trennen.

Um jedoch zu erreichen, dass auch nach entsprechenden mechanischen
Einwirkungen od. dg!. die von den feinen Elementen oder alphanumerischen
Zeichen gebildeten Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente einwandirei
erkennbar sind und nicht beschadigt werden, wird nach der Erfindung
vorgeschlagen, dass in dem die feinen Elemente oder alphanumerischen
Zeichen aufweisenden zusammenhangenden Fiachenbereich die die
Sicherheits- und ggf. ldentifikationselemente einschliessenden Folien in
einem Anteil von 65 bis 95 % der Flache des Flachenbereiches einander

direkt benachbart, d.h. bei fertigem Laminat miteinander verschmolzen sind.
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Wenn, wie nach der Erfindung vorgesehen, bei kartenférmiger Ausbildung
des Laminates entlang des Kartenrandes ein Bereich von wenigstens 3 mm,
vorzugsweise von 3 bis 10 mm Breite frei von Sicherheits- oder
{dentifikationselementen ist, bietet dies den Vorteil, dass entlang des
Karternrandes ein Bereich vorhanden ist, in dem die beiden PC-Folien
voliflachig verbunden sind, wodurch zum einen eine gewaltsame Trennung
der Folien weiter erschwert und zum anderen zuverlassig verhindert wird,
dass Feuchtigkeit, Chemikalien od. dgi. Uber eine undichte Stelle in den
Raum zwischen den beiden Folien eindringen.

Die Erkennbarkeit verbessernde Béschichtung der wenigstens ein
Sicherheitselement bildenden, beugungsoptisch wirksamen Strukiur kann in
an sich Ublicher Weise von einer Metallisierung gebildet sein. Beispielsweise
kann eine sehr diinne Metallschicht, vorzugsweise Aluminiumschicht,
ganzflachig oder bereichsweise auf die beugungsoptisch wirksamen
Strukturen aufgedampft sein. Besonders ginstig ist es jedoch, wenn
erfindungsgemass die reflexionserhéhende Beschichtung der ein
Sicherheitselement bildenden, beugungsoptisch wirksamen Struktur von
einem durchsichtigen Material gebildet ist, welches gegenlber dem an die
Beschichtung angrenzenden, in Betrachtungsrichtung davor liegenden
Material, einen deutlich unterschiedlichen Brechungsindex aufweist, wobei
vorteilhafterweise der Unterschied zwischen dem Brechungsindex der
durchsichtigen Beschichtung und dem des angrenzenden Materials
wenigstens 0,3, vorzugsweise wenigstens 0,5 betragt. Die Verwendung eines
durchsichtigen Beschichtungsmaterials fir die beugungsoptisch wirksame
Struktur hat den Vorteil, dass irgendwelche in Betrachtungsrichtung hinter
der beugungsoptisch wirksamen Struktur und der entsprechenden
Beschichtung vorhandenen Elemente sichtbar sind. Dies ist besonders
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gunstig, wenn beide Deckfolien des Laminates ebenfalls durchsichtig sind,
weil dann das Laminat z.B. fur die Beschichtung eines irgendwelche
Angaben, z.B. Angaben zur Person eines Nuizers, enthaltenden Substrats
verwendet werden kann. Selbstverstandlich mlssen nicht sémtliche
beugungsoptisch wirksamen Strukturen mit dem durchsichtigen,
reflexionserhdhenden Material beschichtet sein. Es ist vielmehr auch
denkbar, nur bestimmte beugungsoptisch wirksame Strukturen mit einer
durchsichtigen Beschichtung zu versehen, bei anderen Strukturen jedoch die
{ibliche Beschichtung in Form einer Metaliisierung zu verwenden. Als
durchsichtige Beschichtung kommen insbesondere die Ublichen
aufdampibaren dielektrischen Schichten, z.B. TiO, oder ZnS in Betracht.

Weiter kann es zweckmassig sein, zwischen der die Erkennbarkeit
verbessernden Beschichtung der raumlichen Struktur des wenigstens einen
Sicherheitselermnentes und jeder Folie wenigstens eine Lack- oder
Polymerschicht anzuordnen, d.h. die rdumliche Struktur derart zu plazieren,
dass sie beidseits von einer derartigen Schicht eingeschiossen ist. Bei dieser
Ausgestaltung ist auch bei Verwendung verhaltnismassig hohen Druckes
beim Aufeinanderlaminieren der beiden Folien mit sehr grosser Sicherheit
gewahrleistet, dass die rdumliche Strukiur des bzw, der Sicherheitselemente
nicht verandert wird.

Wahrend beim Stand der Technik meistens die Sicherheits- oder
Identifikationselemente direkt durch Aufdrucken oder senstigen Lackauftrag
auf eine der Folien angebracht werden, ist erfindungsgemass bevorzugt,
dass wenigstens eines der Sicherheits- und/oder Identifikationselemente von
der Dekorschicht einer (an sich bekannten) Transferfolie, insbesondere

Heisspragefolie, gebildet ist. Die Verwendung entsprechender
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Heissprégefolien bietet etfiche Vorteile. Insbesondere ergibt sich eine grosse
Variabilitat hinsichtlich der unterschiedlichen Sicherheits- bzw.
Identifikationselemente. Dariiber hinaus ist bei Heisspragefolien
Ublicherweise eine beugungsoptisch wirksame Struktur ohnehin zwischen
zwel Lack- oder Polymerschichten eingeschlossen, so dass, vor allenﬁ wenn
der Lack der Heisspragefolie vollig ausgenartet bzw. ausreagiert ist,
Formveranderungen infolge Druckeinwirkung beim Laminieren nichf mehr zu
befirchten sind. Heisspragefolien lassen sich weiter in den
unterschiedlichsten geometrischen Gestaltungen auf eine Folie aufbringen,
wobei abhangig von der Art und dem Aufbau der verwendeten
Heisspragefolie sowohl Sicherheits- als auch ldentifikationselemente gebildet
werden kénnen. Auch kénnten Heisspragefolien eingesetzt werden, die eine
Magnetschicht als weitere Sicherungsmassnahme oder beispielsweise auch
fluoreszierende Farben enthalten kénnten. Ein wesentlicher Vorteil in der
Verwendung von Heisspragefolien ist schliesslich der, dass sich — abh&ngig
von der Ausbildung und Gestaltung der Dekorschicht der Heisspragefolie —
auch die fir die Erfindung wesentlichen sehr feinen Musterungen als
Sicherheits- bzw. |dentifikationselemente erzeugen lassen, wobei sich dann
durch die Verbindung der Folien in den von der Dekorschicht der
Heisspragefalie freigelassenen Zwischenrdumen trotzdem eine sehr gute
Stabilitdt des Laminates erreichen lasst.

Weiterhin ist erfindungsgeméss vorgesehen, dass ausserhalb des die feinen
Elemente aufweisenden zusammenhangenden Flachenbereichs wenigstens
ein Sicherheits- und/oder identifikationselement in Form eines ein- oder
mehrlagigen, etikettenartigen Flachenelementes vorgesehen ist. Derart
etikettenartige Elemente haben den Vorteil, dass sie einfach zu Ubertragen
sind und besonders auffillige Markierungen in dem Laminat darstellen.
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Um — zumindest wahrend der Herstellung — die Haftung der Sicherheits-
und/oder Identifikationselemente an zumindest der einen Folie zu
verbessern, kann es erfindungsgemass vorteilhaft sein, wenn wenigstens
eines der Sicherheits- und/oder ldentifikationselemente an einer Oberflache
eine Kleberschicht aufweist, wobei eine derartige Kleberschicht natiirlich
auch an beiden Oberflachen vorhanden sein kann. Eine derartige
Kleberschicht ist bei handelsiblichen Heissprage- oder Laminierfolien sowie
bei etikettenartigen Elementen meist ohnehin vorhanden. Selbst wenn diese
Kieberschicht nicht oder nicht fest an dem Material der Folie haftet, spielt
dies im vorliegenden Falle keine Rolle, weil ja die Verbindung der beiden
Folien primér Gber die Bereiche erfolgt, in denen die Folien direkt aneinander
anlegen.

In Weiterbildung der Erfindung kann es zweckméssig sein, wenn mindestens
eine der Folien passerhaltig zu den Sicherheits- und/oder ‘
ldentifikationselementen, mit einem Kleberauftrag versehen ist, wodurch die
Haftung innerhalb des Laminates verbessert werden kann. Ein passerhaltiger
Kleberauftrag kann aber auch den Zweck haben, die korrekte Auspragung
der Dekorschicht einer Heisspragefolie zu unterstiitzen, indem die
Dekorschicht lediglich im Bereich des vorherigen Kleberauftrages beim
Pragevorgang an der Folie haften bleibt.

Es ist weiter moglich, dass mindestens eine der Folien des Laminates an
ihrer freien Oberflache ganz oder teilflachlich mit einer Beschichtung
versehen ist. Eine derartige Beschichtung kann einerseits die Aufgabe
haben, Oberflichenrauhigkeiten der Deckiage zu beseitigen. Als
Beschichtung kann aber beispielsweise auch ein Aufdruck, ein
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Unterschriftenfeld, ein Magnetstreifen, eine Schuizschicht od. dgl.
vorgesehen sein. Es ist auch denkbar, das fertige Laminat, z.8. tber
geeignete Druckverfahren, zu personalisieren. Auch die Anbringung weiterer
Schutzschichten, insbesondere nach Beschichtung einer oder beider freien

Ohkerflachen des Laminates, ist vorsteilbar.

Die Erfindung befasst sich weiter mit einem Verfahren zur Herstellung eines
Laminates der vorstehend erlduterten Ausbildung, wobei auf eine erste Folie
die Sicherheits- und/oder ldentifikationselemente aufgebracht werden und
anschliessend die zweite Folie unter Einwirkung ven Warme und Druck
ganzflachig auflaminiert wird. Erfindungsgemaéss ist vorgesehen, ein
derartiges Verfahren derart zu gestalten, dass als Folien Polycarbonat-Folien
verwendet werden, dass auf die erste Folie Sicherheitselemente, die
wenigstens zwei gehariete oder trockene, transparen’te Lack- oder
Polymerschichten sowie eine durchsichtige, die Erkennbarkeit einer Struktur
verbessemde Beschichtung umfasst, und ggf. Identifikationselemente in
einem Transfer- oder Laminierverfahren aufgebracht werden, wobei die
Sicherheits- und/oder Identifikationselemente hdchstens 65 % der
Gesamtflache des Laminates abdecken, dass anschliessend die zweite Folie
aufgebracht wird, und dass dann die gebildete Schichtanordnung einer
derartigen Wénnebehandlung unterzogen wird, dass die beiden Folien in
ihren einander benachbarten Bereichen, in denen keine Sicherheits- oder

ldentifikationselemente vorhanden sind, miteinander verschmelzen.

Das Verfahren geméass der Erfindung hat den Vorteil, dass es in der Praxis
ohne Probleme angewendet werden kann, wobei durch entsprechende
Steuerung der Warmezufuhr beim Verbinden der beiden Folien ein sicherer
Verbund zwischen diesen gewahrieistet werden kann. Infolge des
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Vorhandenseins der Lack- oder Polymerschichten, die eine beugungsoptisch
wirksame Struktur sowie eine durchsichtige, die Erkennbarkeit verbessernde
Beschichtung ggf. zwischen sich einschliessen, wird trotz méglicherweise
langer Warmebehandlung zuverlassig erreicht, dass die beugungsoptisch
wirksame Struktur beim Aufeinanderlaminieren der beiden Folien nicht
beschadigt oder verandert wird. Diese Vorgehensweise hat auch den

Vorzug, dass der apparative Aufwand vergleichsweise gering ist.

Wegen der Verwendung von Polycarbonat-Folien erfolgt zweckméssig die
Heissverpressung wahrend 1 bis 60 Min., vorzugsweise wahrend 10 bis 50
Min., bei einer Temperatur von 170 bis 210 °C. Laminate aus Polycarbonat-
Folien, die bei derart hohen Temperaturen miteinander verbunden sind,
zeichnen sich durch besonders hohe mechanische und thermische Stabilitat
aus und erreichen dadurch eine weit Gber dem bisher Ublichen liegende

| ebensdauer.

Schliesslich liegt es im Rahmen der Erfindung, dass bei dem Verfahren
wenigstens die erste Folie vor dem Aufbringen der Sicherheits- und/oder
Identifikationselemente bereichsweise, vorzugsweise passerhaltig zu
wenigstens bestimmten dieser Elemente, mit einem Primer- oder
Kleberauftrag versehen wird. Die an sich von der Aufbringung von optisch
veranderlichen Sicherheitselementen auf Substrate, inshesondere in Form
von Pragefolien, bekannte Verwendung eines vorgedruckten Primers oder
Klebers hat vor allem den Vorteil, dass es auf diese Weise moglich ist, die
Oberflache der entsprechenden Folie besonders glatt zu gesta'lten, so dass
auch nicht durch Unebenheiten oder Rauhigkeiten der Decklagen-Oberflache
die Wirkung der beugungsoptisch wirksamen Struktur beeintréchtigt wird.

Dies ist besonders deshalb von Bedeutung, weil Gblicherweise die
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Sicherheits- oder identifikationselemente auf der rauhen Oberfiache der PC-

Folie angecrdnet sind, nachdem die rauhe Cberfiache dieser Folien sich

tiblicherweise im Inneren des Laminates befindel. Darliber hinaus kann ein

derartiger Primer bzw. ein Kleber natlrlich auch dazu dienen, die Haftung

zwischen der Oberflache der Folie einerseits sowie dem entsprechenden

Sicherheits- und/oder identifikationselement andererseits zu verbessem.

Woeitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus

der folgenden Beschreibung in Verbindung mit der Zeichnung.

Es zeigen -

Figur1

Figur 2

Figur 3

Figuren
4 bis 6

beispielhaft eine aus einem Laminat gemass der Erfindung
bestehende identifikationskarte;

einen Schnitt durch die Karte gemass Linie lI-1l in Figur 1;

vergrossert den mit dem Pfeil lil in Figur 2 gekennzeichneten
Bereich der Karte im Schnitt;

unterschiedliche Anordnungen und Kombinationen von Folien
und Teilen von Sicherheits- bzw. Identifikationselementen
jeweils im Schnitt und stark schematisiert, wobei ausserdem die
Darstellung nicht massstabgetreu ist, insbesondere beziglich
der Dicke der einzelnen Schichten;
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Figur 7 in einer Darstellung &hnlich Figur 1 ein zweites
Ausflhrungsbeispiel einer |dentifikationskarte od. dgl.;

Figur 8 einen Schnitt entlang der Linie VII-VIl in Figur 7, und

Figur 9 einen Schnitt entlang der Linie IX-IX in Figur 7, wobei auch die
Figuren 8 und 9 dhnlich den Figuren 4 bis 6 nicht

massstabgetreu sind.

Die ldentifikationskarte gemass den Figuren 1 bis 3 umfasst, wie die Figuren
2 und 3 deutlich zeigen, eine untere Folie 1 sowie eine obere Folie 2, wobei

beide Folien Polycarbonat-Foiien sind.

Mindestens eine der Folien des Laminates, im voriiegenden Falle wenigstens
die obere Folie 2, muss transparent sein, um zu gewahrieisten, dass die
zwiscll'nen den beiden Folien 1, 2 vorhandenen Elemente, im voriegenden
Falle ein Sicherheitsdruck 3, ein eine beugungsoptisch wirksame Struktur
aufweisendes Sicherheitselement 4, ein Bild 5 des Ausweisinhabers sowie
ein Schriftfeld 6 mitdem Namen des Ausweisinhabers und ein Schriftfeld 7
mit einer fortlaufenden Registrierungsnummer, erkannt werden kénnen.

Das Sicherheitselement 4, welches im vorliegenden Falle das Firmen-Signet
der Anmelderin darstellt, besteht aus mehreren Bestandteilen, namlich einem
ausseren Ring 8, der beispielsweise von einer planen und damit spiegeinden
Flache gebildet ist, einem halbkreisformigen Bereich 9, der mit einer ersten
Beugungsstruktur ausgestattet ist, einem dreieckférmigen Bereich 10, der

eine zweite, von der Struktur des Bereiches 9 unterschiedliche ausgebildete
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beugungsoptisch wirksame Struktur aufweist, sowie dem z.B. transparenten
Restbereich 11 zwischen Ring 8 sowie den Bereichen 9 und 10.

Bei dem Sicherheitselement 4 des dargestellten Ausfihrungsbeispieles
handelt es sich um ein von der Dekorschicht einer Heisspragefolie gebildetes
etikettenartiges Element, wobei der grundsatzliche Aufbau des
Sicherheitselementes 4 aus Figur 3 ersichtlich ist. Das Sicherheitselement 4
gemass Figur 3 umfasst eine Lack- oder Polymerschicht 12, die transparent
ist und in die die beugungsoptisch wirksamen Strukturen der Bereiche 9 und
10 bei der Herstellung des Sicherheitselementes 4 hineinrepliziert sind. Die
transparente Lack- oder Polymerschicht 12, die Ublicherweise als
Schutzschicht flr ein entsprechendes Sicherheitselement bei Anbringung auf
einer freien Flache dient, ist in den Bereichen 8, 9 und 10 mit einer die
Erkennbarkeit der Struktur verbessemden Beschichtung 13 versehen. Bei
dieser Beschichtung 13 kann es sich beispielsweise um eine Metallschicht,
z.B. eine im Vakuum aufgedampfte Aluminiumschicht, handein. Es ist jedoch
auch maglich, als Beschichtung 13 eine transparente dielektrische Schicht,
z.B. TiO2 oder ZnS, zu verwenden, sofern nur gewahrleistet ist, dass die
Beschichtung 13 einen Brechungsindex hat, der sich hinreichend von den
Brechungsindizes der Lack- oder Polymerschicht 12 sowie der auf der
gegenilberiegenden Seite an die Beschichtung 13 anschliessenden Lack-
oder Polymerschicht 14 unterscheidet. Kombinationen aus (teilweise)
demetallisierten und dielektrischen Schichten sind ebenfalls mdglich. Weitere
Einzelheiten zu den Lack- oder Polymerschichten 12 und 14 werden in
Verbindung mit der Beschreibung der Figuren 4 bis 6 erautert.

Schliesslich weist das Sicherheitselernent 4 noch eine Kleberschicht 15 auf,
mittels derer das Sicherheitselement 4 auf der unteren Folie 1 festgelegt ist.
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Infolge der unterschiedlichen Struktur der Bereiche 8, 9, 10 und 11 erhilt der
Betrachter abhangig vom jeweiligen Betrachtungswinkel und vom
Einfallswinkel des Lichtes unterschiedliche optische Effekte, die in an sich
bekannter Weise dazu dienen, die Félschung zu erschweren oder unmoglich

zu machen.

In Figur 3 sind die Strukturen der Bereiche 9 und 10 schematisch als wellen-
bzw. rechteckidrmige Gitterbereiche dargestelit. In Wirklichkeit kbnnen die
Strukturen der einzelnen Bereiche wesentlich komplizierter sein, Hier gibt es
eine Vielzahl von Maglichkeiten, die dem Fachmann entsprechend gelaufig

sind.

Bei dem Sicherheitsdruck 3 kann es sich ebenfalls um einen der Gblichen
Drucke handeln, der direkt auf die untere Folie 1 aufgebracht wird,
beispielsweise einen Sicherheitsdruck, wie er bei der Herstellung von
Banknoten verwendet wird. Es ware jedoch chne weiteres auch denkbar, den
Sicherheitsdruck 3 nicht direkt auf der Folie 1 vorzusehen sondem den
Sicherheitsdruck 3 entweder mittels einer besonderen Heisspragefolie
aufzubringen oder den Sicherheitsdruck 3 sowie die beugungsoptisch
wirksamen Strukturen 8, 9, 10 zu einem gemeinsamen Sicherheitselement,
sei es in Form einer entsprechenden abldsbaren Schicht einer Transferfolie,
insbesondere einer Heisspragefolie, sei es in Form eines etikettenartigen

Elementes, zu kombinieren.

Wie Figur 1 zeigt, besteht der Sicherheitsdruck 3 aus einer Vielzahl
einzelner, im vorliegenden Fall diagonal verlaufender Linien 30, wobei die

Linien 30 des Sicherheitsdruckes 3 einen zusammenhangenden
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Flachenbereich 31 bedecken. Die den Sicherheitsdruck bildenden Linien 30
haben eine reiativ geringe Strichbreite und sind so ausgebhildet und
angeordnet, dass zwischen den Strichen 30 die beiden Folien 1 und 2 jeweils
direkt aneinander anschliessen, wie dies in Figur 2 im Bereich 3 angedeutet
ist. Anstelle der Linien 30 des Sicherheitsdruckes 3 kdnnten auch andere
Elemente, beispielsweise beugungsoptisch wirksame Strukiuren, vorgesehen
sein, wobei diese feinen Elemente jedoch so angeordnet und ausgebildet
sein missen, dass die maximale Strichbreite bzw. Punkigrosse der Elemente
in einer Richtung unter 5,0 mm, vorzugsweise zwischen 0,1 und 3 mm liegt.
Dariiber hinaus durfen die Sicherheits- bzw. Identifikationselemente nicht
mehr als 50 % der Gesamtfliche des zusammenhangenden
Fiachenbereiches 31 bedecken. Bei der Karte gemass Figur 1 kdnnten
beispielsweise Linien einer Strichbreite von etwa 0,3 mm vorgesehen sein,
die in einem gegenseitigen Abstand von ca. 1 mm angeordnet sind.

Hinsichtlich des Bildes 5 kann beispielsweise sc vorgegangen werden, dass
ein entsprechendes Bild auf die Folie 1 mit Hilfe eines geeigneten
Klebemittels aufgeklebt wird. Es wére aber auch denkbar, auf der Folie 1 ein
photochemisch oder durch energiereiche Strahlung, z.B. Lasergravur,
entsprechend veranderbares Material vorzusenen und dann das Bild 5 direkt
auf der inneren Oberfiache der unteren Folie 1 aufzuzeichnen. Das Biid
konnte auch aufgedruckt werden, z.B. mittels Thermodruckes.

Hinsichilich der Schiiftfelder 6 und 7 bestehen ebenfalls verschiedene
Moglichkeiten der Anbringung der Schrift. Es ist beispielsweise mdglich, die
Schrift in den Feldern 6 und 7 auf die untere Folie 1 direki aufzudrucken oder
in einem Gblichen Thermotransfer-Verfahren aufzubringen. Denkbar ware
aber auch hinsichtlich der Schrift in den Felderm 6 und 7 eine Ausgestaltung
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der Karte derart, dass die Schrift durch Verénderung der Oberflache der
unteren Folie 1 der Karte erzeugt wird. Sowohi hinsichtlich des Namens im
Schriftfeld 6 als auch des Bildes 5 sind insbesondere Verfahren in Betracht
zu ziehen, die eine Erzeugung des Bildes 5 sowie Anbringung des Namens 6
erst nach grundsatzlicher Fertigstellung der Karte bzw. des Laminates
gestatten, also beispielsweise Erzeugung mittels Laserstrahlung, die die
transparente obere Folie 2 ohne Schadigung durchdringt, jedoch von in der
unteren Folie 1 vorhandenen Substanzen entsprechend absorbiert wird und
infolgedessen zu einer durch Erhitzung ausgelésten Verdnderung der

unteren Folie 1 fuhrt.

Wenn die Schrift in den Feldermn 6 und/oder 7 aufgedruckt oder in einem
Thermotransfer-Verfahren, beispielsweise mittels entsprechender Folien,
aufgebracht ist, sollte ebenfalis daftir gesorgt werden, dass die Strichbreite
der Schrift in dem bevorzugten Bereich liegt, d.h. Kleiner als 5 mm ist und
vorzugsweise die Strichbreite zwischen 0,1 und 3,0 mm betragt. Ausserdem
solite die insgesamt von den Schriftzeichen bedeckte Flache in den
Schriftfeldern 6 bzw. 7 weniger als 50 % der Gesamtfliche der Schriftfelder
betragen, so dass die beiden Folien 1 und 2 in einem entsprechend grossen
Flachenbereich direkt aneinander anschliessen und infolgedessen auch
direkt miteinander verbunden werden kdnnen.

In Figur 3 ist schiiesslich noch gezeigt, dass an der freien Unterseite 16 der
unteren, beim gezeigten Ausfihrungsbeispiel nicht transparenten Folie 1
bereichsweise eine zusatzliche Beschichtung 17 vorhanden sein kann, wobei
es sich dabei z.B. um einen Magnetstreifen, ein Unterschriftsfeld etc. handeln
kann.
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Bei der Herstellung der Karte geméss Figur 1 wird nun so vorgegangen, dass
auf die untsere Folie 1, sei es in Form der einzelnen Karte, sei es in Form
eines grosseren Bogens, der nachtréglich zu Karten geschnitten wird, auf
jeden Fall der Sicherheitsdruck 3 sowie das Sicherheitselement 4, ggf. in
mehrfacher Ausfertigung, in Ublicher Weise aufgebracht wird. Darliberhinaus
kénnen auch das Bild 5 sowie die Beschriftung in den Feldemn 6 und/oder 7
gleichzeitig mit der oder anschliessend an die Aufbringung der
Sicherheitselemente 3, 4 auf die entsprechende Oberflache der unteren Folie
1 aufgebracht werden.

Anschliessend wird dann {iber die untere Folie 1 mit zumindest den
Sicherheitselementen 3 und 4 die obere Folie 2 aufgebracht und
anschliessend fir eine Verbindung der beiden Decklagen 1 und 2 derart
gesorgt, dass die Folien 1 und 2 in den freien Bereichen, d.h, in den
Bereichen, wo weder Sicherheitselemente 3, 4 noch ein Bild 5 oder Schrifien
6, 7 vorhanden sind, miteinander verschmelzen. Um hier eine zuverlassige
Bindung der oberen Folie 2 an die untere Folie 1 zu gewahrieisten, muss
dafiir gesorgt sein, dass wenigstens 25 % der Gesamtflache des Laminates
bzw. jeder Karte frei von Sicherheitselementen 3, 4 oder
Identifikationselementen 5, 6, 7 sind. Als freie Bereiche zihlen dabei
seibstverstandlich auch z.B. die Bereiche zwischen den einzelnen Linien des
Sicherheitsdruckes 3 oder den einzelnen Buchstaben der Schriftbereiche 6,
7. In dem zusammenhangenden Flachenbereich 31 des Sicherheitsdruckes
3 und den Schriftfeldem 6, 7, die ebenfalls als zusammenhéng‘ende
Flachenbereiche angesehen werden kénnen, sind die Folien 1, 2 in einem
Fiachenanteil einander direkt benachbart, der 65 bis 95 % der Flache der

jeweiligen zusammenhangenden Flachenbereiche 6, 7 bzw. 31 entspricht.
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Es ist sehr glnstig, wenn man die Sicherheits- bzw. Identifikationselemente 3
bis 11 zwischen den Folien 1, 2 derart anordnet, dass entlang des Randes
28 der Karte ein durch die gestrichelte Linie in Figur 1 angedeuteter Bereich
29 frei von Sicherheits- und identifikationselementen 3 bis 11 bieibt. Die
Breite b des Bereiches 29 sollte mindestens 3 mm, vorzugsweise 3 bis 10
mm, betragen. Dieser ,freie” Bereich 29 hat den Vorteil, dass auf diese
Weise die beiden Folien 1, 2 entlang des Kartenrandes 28 zuverassig
verbunden werden, so dass Feuchtigkeit, Chemikalien od.dgl. nicht in den

Zwischenraum zwischen den Folien 1, 2 eindringen kénnen.

Die obere Folie 2 wird auf die untere Folie 1 aufgelegt. Danach muss eine
hinreichend hohe Erhitzung wahrend eines ausreichend langen Zeitraumes
folgen, um zuveri&ssig ein entsprechendes Anschmelzen der beiden Folien
1, 2 im Grenzbereich zu gewahrleisten. Es hat sich dabei gezeigt, dass bei
Verwendung eines Polycarbonats fir die beiden Folien 1 und 2 Presszeiten
von 5 bis 60 Min. bei Temperaturen im Bereich von 170 bis 210 °C sehr gute
Ergebnisse gezeigt haben. Trotz dieser hohen Temperaturen wurden die
beugungsoptisch wirksamen Strukturen in den Bereichen 9 und 10, die
zwischen den Lack- oder Polymerschichten 12 und 14 eingeschlossen sind,
nicht beschadigt oder zerstoért. Auch konnte erreicht werden, dass die
Transparenz der oberen Folie 2 nicht oder nur unwesentlich beeintrachtigt
wurde.

Eine auf die vorstehende Art und Weise hergestellte, von einem Laminat
gebildete Karte ist weitgehend falschungssicher. Es ist vor allem
gewahrieistet, dass sich die beiden Folien 1, 2 nicht voneinander trennen
lassen ohne zu auf jeden Fall feststellbaren Beschadigungen zu fihren.

Hierflr ist vor allem massgeblich, dass infolge der Verschmelzung der beiden
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Folien 1 und 2 in den freien Bereichen diese Lagen dort tats&chlich nicht
voneinander frennbar sind. Eine Trennung kénnte hdchstens dort erfolgen,
wo Sicherheits- oder Identifikationselemente vorgesehen sind. Auch hier ist
jedoch damit zu rechnen, dass infolge der beim Verbinden der beiden Folien
1, 2 angewendeten Bedingungen auch die Sicherheits- bzw.
|dentifikationselemente an beiden Folien relativ gut haften, so dass auch
diese Eiemente beim Versuch einer Trennung der beiden Folien beschadigt

werden.

In den Figuren 2 und 3 ist die freie Flache 18 der oberen Folie 2 relativ
uneben gezeigt. In Wirklichkeit wird sich die freie Oberflache 18 der Folie 2
infolge der beim Laminieren verwendeten Temperaturen und Driicke

weitgehend plan ausbilden.

In den Figuren 4 bis 6 sind schematisch einige Beispiele flr Schichtfolgen,
wie sie im Rahmen der Erfindung verwendet werden kénnen gezeigt.

In samtiichen Fallen ist eine untere Folie 1 vorhanden, die aus Polycarbonat
besteht, wobei in der Praxis Foliendicken von etwa 50 bis 200 pm verwendet
werden, |

Zur Verbessenung der Haftung von enisprechenden Sicherheitselementen
19, 19a, 18b auf der unteren Folie 1 kann es zweckmaéssig sein, die untere
Folie 1 in den Bereichen, wo spater die Sicherheitselemente 1'9, 19a, 19b
haften sollen, vorab mit einem geecigneten Primer oder Kleber 20 zu
bedrucken, wobei auch denkbar ist, einen entsprechenden Kleberaufdruck
20a auch auf der oberen Folie 2 vorzusehen, wie dies in Figur 5 gezeigt ist.

Bei dem Kleber 20, 20a kann es sich beispielsweise um einen Heiss-
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Siegelkleber der bekannten Art, aber auch um einen druckempfindlichen
Kaitkleber handeln.

Die Sicherheitselemente 19, 19a, 19b sind bet den Ausfihrungsbeispielen
der Figuren 4 bis 6 unterschiedlich aufgebaut, wobei sich die |
Ausfahrungsform der Figur 4 von denen der Figuren 5 und € dadurch
unterscheidet, dass in Figur 4 mehrere Sicherheitselemente 19 bzw.
Abschnitte eines Sicherheitselementes vorhanden sind, die feine Elemente
oder alphanumerischen Zeichen bilden, Die Sicherheitselemente 19 gemass
Figur 4 sind zweckmassig innerhalb eines zusammenhangenden
Flachenbereiches, wie er bezlglich Figur 7 ndher erfdutert wird, angeordnet
und haben eine maximale Breite s, s* (in einer Richtung) von weniger als 5
mm. Vorzugsweise liegt die Breite s, s’ zwischen 0,1 bis 3,0 mm. In der
Richtung quer zu der fir die Breite s, s massgeblichen Richtung kénnen die
Abmessungen der Sicherheitselemente 18 beliebig sein. Es muss innerhalb
des jeweiligen zusammenhingenden Flachenbereiches nur gewahrleistet
sein, dass ein Anteil von 65 bis 95 % der Flache des Flachenbereiches frei
von Sicherheitselementen 19 ist, so dass insoweit die PC-Folien 1, 2
einander direkt benachbart sind und unmittelbar miteinander verschmelzen
kénnen.

Bei den Sicherheitselementen 19 geméass Figur 4 handelt es sich um die
Dekorschichten von an sich fiir diese Zwecke bekannten Heisspragefolien.

Die Sicherheitselemente 19 umfassen im vorliegenden Falle zwei
Schutzlackschichten 21, 22. An die innere Schutzlackschicht 22 schiiesst
eine Replizierlackschicht 23 an. In die Replizierlackschicht 23 ist eine

beugungsoptisch wirksame Struktur eingepragt, die mit einer ihre

PCT/EP(1/03059
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Erkennbarkeit verbessemden Beschichtung 24 versehen ist. Bei der z.B.

reflexionserhéhenden Beschichtung 24 kann es sich z.B. um eine

~ aufgedampfie Metallschicht, vorzugsweise aber um die Schicht eines

geeigneten, auch transparenten Dielekirikums, beispielsweise TiO;, oder um
teilweise demetallisierte Bereiche handeln, wobei wesentlich ist, dass
entsprechende Brechungsindex-Differenzen von wenigstens 0,3, |
vorzugsweise wenigstens 0,5, zwischen der Beschichtung 24 und den in
Betrachtungsrichtung vorhergehenden Schichten bestehen. Als letzte Schicht
weist die Dekorlage der in Figur 4 gezeigten Heisspragefolie eine
thermoplastische Heisskiebeschicht 25 auf. Es ware allerdings auch denkbar,
statt dieser Heisskiebeschicht 25 eine entsprechende Lack- oder
Polymerschicht vorzusehen, wenn, wie in Figur 4 gezeigt, bereits die untere
Folie 1 einen entsprechenden Kleber 20 tragt.

Die diversen Schichten des Sicherheiiselementes 19 sind im allgemeinen
grossflachig auf einem Tragerfilm, der hier nicht gezeigt ist, aufgebracht, der
auf der dem Kleber 25 abgekehrten Seite der Sicherheitselemente 19 zu
denken ware. Die Aufhringung der Sicherheitselemente auf die untere Folie 1
erfolgt dann derart, dass die Heisspragefolie mit der Klebeschicht 25 bzw.
einer enisprechenden Lackschicht auf die entsprechende Seite der unteren
Folie 1 aufgelegt und unter Einwirkung von Warme und Druck mittels eines
dem gewlinschten Sicherheitselement-Muster entsprechend gestalteten
Werkzeugs, inshesondere Stempels, angepresst wird. Beim Abziehen des
Tragerfilms haften dann die Bereiche der Dekorlage der Heisspragefolie, die
die Sicherheitselemente 19 bilden sollen und den erhabenen Bereichen des
Stempels od. dgl. entsprechen, an den mit Kieber versehenen Bereichen 20

der unteren Folie 1. in den Zwischenrdumen wird die Dekorlage zusammen
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mit dem Tragerfilim abgezogen. Auf diese Weise lassen sich sehr feine

graphische Gestaltungen der Sicherheitselemente 19 erreichen.

Nach dem Aufbringen der Sicherheitselemente 19 auf die untere Folie 1 aus
Polycarbonat wird dann die obere PC-Folie 2 aufgelegt und angepresst.
Auch die obere Folie 2 hat vorieilhafterweise eine Dicke von etwa 50 bis 200
um. insofermn erweckt die Darstellung in Figur 4 einen unrichtigen Eindruck,
weil namlich die Dicke der Heisskleberschicht 20 auf der unteren Folie 1 nur
etwa 2 bis 5 ym, die der Sicherheitselemente insgesamt nur etwa 3 bis 10
Jum betragt. Infolgedessen bereitet es keine Probleme, die obere Folie 2 in
den Zwischenraumen zwischen den Sicherheitselementen 19 zur Anlfage an
der unteren Folie 1 zu bringen um so die entsprechende Verbindung

zuverlassig herzustellen.

Bei der Ausfuhrungsform der Figur 5 ist ein Sicherheitselement 19a
vorgesehen, das etikettenartig ausgebildet ist. Um hier die Haftung der
oberen Folie 2 noch zusétzlich zu verbessern, ist die obere Folie 2 im
Bereich des Sicherheitselementes 19a ebenfalls mit einer Heisskleber-
Beschichtung versehen, wobei die Kleberschichten 20, 20a etwa eine Dicke
von 2 bis 5 ym haben kénnen. ;

Die Folie, aus der das Sicherheitselement 19a beispiclsweise ausgestanzt
oder ausgeschnitten ist, stimmt im wesentlichen mit der die
Sicherheitselemente 19 bildenden Heisspragefolie Gberein. Ein Unterschied
ist aber der, dass eine Tragerschicht 26, beispielsweise eine
Polyesterschicht, zusatzlich vorhanden ist, die allerdings nur die
Handhabung erleichtert und durchaus auch entfallen kann, wie dies beim
Sicherheitselement 4 der Karte nach Figur 1 der Fall ist. Wenn die Schicht 26



10

15

20

25

W0 01/68383 PCT/EP01/03059

26

vorhanden ist, hat das Element 19z eine wesentlich gréssere Dicke als die
Sicherheitselemente 19. Die Dicke des Sicherheitselementes 19a kann
beispielsweise 20 bis 60 pm betragen.

Erwahnenswert an dem Ausflihrungsbeispiel der Figur 5 ist ausserdem noch,
dass bei diesem die Beschichtung 24 der Struktur nicht ganzfidchig sondemn,
beispielsweise in Form eines bestimmten, feinen Musters, nur teilflachig oder
als Kombination verschiedener, z.B. die Reflexion erhdhender Medien
vorgesehen ist. Verfahren zur Herstellung derartiger teilflachiger

Beschichtungen sind allgemein bekannt.

In Figur 6 ist schiiesslich noch eine fir spezielle Anwendungen gedachte
Ausfiihrungsform gezeigt, bei welcher das Sicherheitselement 19b von einem
Sticker gebildet ist, der sich von dem Sicherheitselement 19a gemass Figur 5
dadurch unterscheidet, dass zusatzlich auf der freien Oberflache des Trégers
26, beispielsweise eines Polyesterfiims, ein Kleber 27 vorhanden ist. Das
Sicherheitselement 19b gemass Figur 6 kann beispielsweise eine Dicke von
50 bis 80 pm haben.

infolge des Vorhandenseins von Kleber an beiden Oberflachen des Stickers
19b kann grundsétziich darauf verzichtet werden, die entsprechenden
Oberflachen der Folien 1, 2 mit einem Kleber vor dem Einbringen des
Sicherheitselementes 19b zu versehen. Dies gilt im Ubrigen grundsatzich
auch fir die Kleber 20, 20a in den Figuren 4 und 5, nachdem die Sicherheit
hauptsachlich dadurch erreicht wird, dass die Folien 1, 2 in den freien
Bereichen zwischen den Sicherheitselementen 19, 19a, 19b direkt
miteinander verschmolzen werden. Es muss allerdings dafiir gesorgt werden,

dass wenigstens ein einem Anteil von 25 % der Gesamitflache des Laminates
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die PC-Folien 1, 2 direkt aneinander anliegen und miteinander verschmolzen

werden.

Generell kann beziiglich der Herstellung des Laminates gemiss der
Erfindung noch festgestelit werden, dass es unter bestimmten Umstanden
zweckmassig sein kann, entweder das fertiggestellte Laminat oder die
einzelnen, die Decklage bildenden Flachenmaterialien an der im Gebrauch
aussenliegenden Seite ganz oder teiiweise mit einer Beschichtung zu
versehen, die z.B. als Signierfeld verwendet werden kann. Auch ein
Oberflachendruck kann zusatziich vorgesehen werden, sei es als
zusatzliches Sicherheitselement, sei es, um eine aus dem Laminat
hergestelite Karte zu personalisieren, d.h. an der Karte Informationen tber
den Karteninhaber anzubringen.

In den Figuren 7 bis 9 ist eine weitere Ausiihrungsform eines Laminates
gemass der Erfindung gezeigt, wobei es sich um eine Karte handelt, die
gegeniiber dem Ausfihrungsbeispiel der Figuren 1 his 3 eine zusatzliche
Schicht, namlich einen Trager 100, aufweist. Der Trager 100 kann bezlglich
des Benutzers individualisiert sein, wobei zu diesem Zweck der Trager 100,
beispielsweise ein entsprechender Karton bzw. eine Plastikkarte, auf seiner
beim Gebrauch abgedeckten Oberflache 132 Elemente tragt, die auf den
jeweiligen Benutzer abgestimmt sind, beispielsweise eine Photographie 105
sowie ein Schriftfeld 106 mit dem Namen des Benutzers.

Der Trager 100 der Karte gemass Figuren 7 bis 9 ist dann mit einem im
Prinzip dem Laminat der Figuren 1 bis 3 entsprechenden, insgesamt mit 133
bezeichneten Laminat abgedeckt.
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Das Laminat 133 besteht ebenfalls aus zwei Folien 101 und 102 aus
Polycarbonat. Zwischen diesen Folien ist einerseits ein aus dem
Sicherheitsdruck 103 sowie andererseits aus verschiedenen
beugungsoptisch wirksamen Bereichen zusammengesetztes
Sicherheitselement 104 vorgesehen, wobei der Sicherheitsdruck 103
gemeinsam mit dem beugungsoptisch wirksamen Sicherheitselement 104 ein
Gesamt-Sicherheitselement 131 bildet. Bezliglich Ausbildung und Anordnung
des Gesamt-Sicherheitselementes 131 kann auf die entsprechende
Beschreibung des Druckbereiches 3 sowie des Sicherheitselementes 4 und
deren Anordnung zwischen den Folien 1 und 2 im Zusammenhang mit den

Figuren 1 bis 3 verwiesen werden.

Weiterhin ist bei der Karte gemass Figur 7 ein Schriftfeld 107 vorgesehen,
das beispielsweise von einer fortlautenden Nummer belegt wird. Diese
fortlaufende Nummer 107 kann z.B. durch einen Aufdruck auf die Folie 101

vor dem Zusammenlaminieren der Folien 101 und 102 gebiidet werden.

Die Besonderheit der Karte gemass den Figuren 7 bis 9 gegenlber der Karte
nach den Figuren 1 bis 3 besteht nun darin, dass die Photographie 105
sowie der Name 106 des Karteninhabers nicht zwischen den beiden Folien
101, 102 sondern zwischen dem Trager 100 und der Folie 101 angeordnet
sind.

Als zusatzliche Sicherheitsmassnahme ist nun das Laminat 133, das das
Namensfeld 106 sowie die Photographie 105 abdeckt, in dem durch die
strichpunktierte Linie 134 angedeuteten zusammenhé&ngenden
Flachenbereich ausserhalb des Gesamt-Sicherheitselementes 131 sowie des

Schrififeldes 107 mit einer zusatzlichen Sicherung in Form von relativ feinen
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graphischen Elementen 119 bzw. 119’ versehen, die zwischen den Folien

101 und 102 vorgesehen sind.

Bei dem dargestellten, schematischen Ausfithrungsbeispiel der Figuren 7 bis
9 sind die graphischen Elemente in Form von breiteren Linien 119 und |
schmaéleren Linien 119° vorgesehen, wobei aus Griinden der entsprechend
festen Haftung der Folien 101 und 102 aneinander dafilr gesorgt werden

- muss, dass zum einen die Linienbreite oder Punktgrésse der graphischen

Elemente 119, 119° weniger als 5 mm in einer Richtung betragt, wobei
besonders gunstig Abmessungen zwischen 0,1 und 3 mm sind. Zum anderen
muss sichergestellt sein, dass in dem durch die strichpunktierte Linie 134
angedeuteten, zusammenh&ngenden Flachenbereich 135 (Figur 7) ein
Flachenanteil von wenigstens 50 % nicht mit den feinen graphischen
Elementen 119, 119° bedeckt ist. Zweckmassig ist es, wenn die graphischen
Elemente 119, 119’ lediglich einen Anteil von 5 bis 35 % des
zusammenhangenden Flachenbereiches 135 bedecken, so dass im Rest
dieses Flachenbereiches, d.h. in etwa 65 bis 95 %, die Folien 101 und 102
direkt aneinander anliegen und durch Verschmelzen unmittelbar miteinander

verbunden werden kénnen.

Bei dem gezeigten Ausflthrungsbeispiel sind die graphischen Elemente 119,
119' von Beugungsstrukturen gebildet, die 8hnlich den Sicherheitselemeten
19, 19a, 19b in den Figuren 4 bis 6 ausgebildet sind.

Die graphischen Elemente 118, 119’ bestehen beispieisweise aus zwei
Lackschichten 112, 114, die zwischen sich eine entsprechende,
beugungsoptisch wirksame Struktur einschliessen. Diese Struktur ist mit
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Beschichtung 113 versehen, um sie deutiich sichtbar zu machen.

Nachdem bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 7 die graphischen
Elemente 119, 119" sowoh! das Namensfeld 106 als auch das Bild 105
{iberdecken, sind die Elemente 118, 119° derart ausgebildet, dass sie
durchsichtig sind. Dies wird dadurch erreicht, dass die Beschichtung 113 aus
einem dielektrischen Material, beispielsweise aufgedampften TiO» besteht,
wie dies im Zusammenhang mit dem AusfGhrungsbeispiel der Figuren 1 bis 3

bereits oben grundséizlich erlautert wurde.

Auch die Karte gemass Figur 7 ist im Ubrigen so ausgebildet, dass ein
Randbereich 129 frei von jeglichen Sicherheitselementen od. dgl. ist, so dass
die Folien 101 und 102 in diesem Randbereich 129 entsprechend fest
miteinander verbunden sind und das Eintreten von Feuchtigkeit od. dgl.

zwischen die Folien 101 und 102 zuveriassig verhindert wird.

Bei der Herstellung der Karte geméss Figur 7 wird einerseits in einem ersten
Verfahrensschritt der Trager 100 mit der Photographie 105 und ggf. dem
Namen des Inhabers im Schriftfeld 106 versehen. Insofern wird aiso der
Trager 100 jeweils an den Inhaber des Ausweises od. dgl. angepasst.

Zum Schutz wird dann der Trager 100 mit Bild 105 und Namen 106 mit dem
Laminat 133 lberkaschiert, das, da es fir samiliche Ausweise od. dgl. gleich
gestaltet werden kann, bereits vorbereitet ist. Allerdings ist es durchaus
moglich, auch das Laminat 133 wenigstens in dem Sinne zu individualisieren,
dass die fortlaufende Nummer im Schriftfeld 107 sich von Laminat zu

Laminat andert, was bei der beschriebenen Ausbildung des Laminates leicht
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moglich ist, da die Nummer im Schriftfeid 107 beispielsweise vor dem
Zusammenlaminieren der Folien 101 und 102 aufgedruckt wird und

infolgedessen leicht variiert werden kann.

Hinsichtlich der Gestaltung der Sicherheits- bzw. ldentifikationselemente hat
das Laminat gemass der Erfindung den grossen Vorteil, dass weitgehende
Freiheit besteht, weil erfindungsgemass auch sehr feine Strukturen als
Sicherheits- oder identifikationselemente eingesetzt werden.
Erstaunlicherweise hat sich gezeigt, dass bei einem Laminat gemass der
Erfindung sich die beiden Folien auch dann verbinden, wenn zwischen den
eingeschlossenen Elementen nur vergleichsweise geringe Abstande, also
z.B. feine Linien, Punkte geringen Durchmessers etc., vorhanden sind. Trotz
Einsatzes vergleichsweise hoher Temperaturen fir das
Zusammenlaminieren der Folien aus Polycarbonat kdnnen
Sicherheitselemente in Form von Heisspragefolien verwendet werden, bei
denen die hierfiir Ublichen Lacke verwendet sind, d.h. Sicherheitselemente,
bei denen in Folge der Eigenschaften der verwendeten Lackschichten bisher
davon ausgegangen wurde, dass ihre Aufbringung nur bei effekiiven
Materialtemperaturen im Bereich zwischen 60 und 160 °C und bei sehr
kurzen Einwirkzeiten erfolgen durfie.
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Anspriche -

1. Laminat, insbesondere in Form von Karten, z.B. Ausweisen, Kreditkarten

od. dgl. umfassend wenigstens zwei fest miteinander verbundene Folien
1, 2; 101, 102), zwischen denen Sicherheitselemente (3, 4, 19, 19a, 19b;
103, 104, 119, 119%) und ggf. Identifikationselemente (5, 6, 7; 105, 106,
107) angeordnet sind, wobei wenigstens eine der Folien (2, 102) haib
oder vollsténaig transparent ist, so dass die Sicherheits- und ggf.
identifikationselemente (3 bis 7, 19, 19a, 18b; 103 bis 107, 119, 119)
durch diese transparente Folie (2, 102) hindurch sichtbar sind, und wobei
weiter wenigstens ein Sicherheitselement (19, 19a, 19b; 119, 118°) von
einer réumlichen, beugungsoptisch wirksamen Strukiur gebildet ist, die
durch eine entsprechend strukturierte und mit einer die Erkennbarkeit der
Strukiur verbessernden Beschichtung (13, 24; 113) versehene Oberfiache
einer Lack- oder Polymerschicht (12, 14; 112, 114) erzeugt ist,
dadurch gekennzeichnet ,

dass die Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente (3 bis 7, 19, 193,
19b; 103 bis 107, 119, 119°) von wenigstens einer Farb- oder Lackschicht
(12, 14; 112, 114) sowie in wenigstens einem zusammenhangenden

PCT/EP01/03059
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Flachenbereich (31; 135) des Laminates von feinen graphischen
Elementen (30; 119, 119') oder alphanumerischen Zeichen einer
maximalen Linienbreite oder Punkigrésse (s, s') von weniger als 5,0 mm
in einer Richtung gebildet sind, die derart angeordnet sind, dass in einem
Anteil von wenigstens 50 % der Gesamtfiache des zusammenhangenden
Flachenbereiches (31; 135) die die Sicherheits- und ggf.
Identifikationselemente einschliessenden Folien (1, 2; 101, 102)
zueinander direkt benachbart sind, und dass diese benachbarten Folien
(1, 2; 101, 102) aus Polycarbonat (PC) von im wesentlichen
Ubereinstimmender Zusammensetzung bestehen und im Bereich ihrer

BerGhrungsflachen miteinander verschmoizen sind.

. Laminat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die die Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente bildenden
Striche (30; 119, 119°) od. dgl. eine Strichbreite (s, s) zwisphen 0,1 und
3,0 mm aufweisen.

. Laminat nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die die Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente (3 bis 7, 19,
19a, 19b; 103 bis 107, 119, 119) einschliessenden Folien (1, 2; 101, 102)
in einem Anteil von wenigstens 25 % der Gesamtfiidche des Laminates

einander direkt benachbart sind.

. Laminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,
dass die die Sicherheits- und ggf. Identifikationselemente (3 bis 7, 19,

PCT/EPO1/03659
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19a, 19b; 103 bis 107, 119, 119°) einschliessenden Falien (1, 2; 101, 102)
in dem die feinen Elemente (30; 119, 118') oder alphanumerischen
Zeichen (6, 7; 107) aufweisenden zusammenhangenden Flachenbereich
(31, 135) in einem Anteil von 65 bis 95 % der Flache des
Flédchenbereiches (31; 135) einander direkt benachbart sind.

. Laminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass bei kartenférmiger Ausbildung entlang des Kartenrandes ein Bereich
(29; 129) von wenigstens 3 mm, vorzugsweise von 3 bis10 mm Breite (b)
frei von Sicherheits- oder {dentifikationselementen (3 bis 7, 19, 19a, 19b;
103 bis 107, 119, 119 ist.

. Laminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die die Erkennbarkeit der Struktur verbessemde Beschichtupg (13;
113) der wenigstens ein Sicherheitselement (19; 119, 119°) bildenden,
beugungsoptisch wirksamen Struktur von einem durchsichtigen Material
gebildet ist, welches gegeniiber dem an die Beschichtung angrenzenden,
in Betrachtungsrichtung davorliegenden Material einen deutlich

unterschiedlichen Brechungsindex aufweist.

. Laminat nach Anspruch 8§,

dadurch gekennzeichnet ,
dass der Unterschied zwischen dem Brechungsindex der Beschichtung
(13; 113) und dem des angrenzenden Materials wenigstens 0,3,

vorzugsweise wenigstens 0,5 betragt.



tn

10

15

20

25

8.

WO 01/68383 PCT/EP01/03059

Laminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass zwischen der Beschichtung (13; 113) der raumlichen Struktur des
wenigstens einen Sicherheitselementes (18; 118, 118°) und jeder Folie (1,
2; 101, 102) wenigstens eine Lack- oder Polymerschicht (12, 14; 112,
114) angeordnet ist.

Laminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass wenigstens eines der Sicherheits- und/oder Identifikationselemente
(4, 19; 104) von der Dekorschicht einer Transferfolie, insbesondere
Heisspragefolie, gebildet ist.

10..aminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

11.

dadurch gekennzeichnet ,

dass ausserhalb des die feinen Elemente (30; 119, 119°) aufweisenden
zusammenhéngenden Flachenbereiches (31; 135) wenigstens ein
Sicherheits- und/oder ldentifikationselement (131) in Form eines ein- oder
mehriagigen etikettenartigen Fiachenelementes vorgesehen ist.

Laminat nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet ,

dass wenigstens eines der Sicherheits- und/oder identifikationselemente
(4; 19, 192, 19b) an einer Oberflache eine Kleberschicht {15, 25, 27)
aufweist.

12.Laminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,
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dass mindestens eine der Folien (1, 2) passerhaltig zu den Sicherheits-
und/oder Identifikationselementen (19, 18a) mit einem Kleberaufirag (20,

20a) versehen ist.

13.Laminat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass mindestens eine der Folien (1) an ihrer freien Oberflache (16) ganz-
oder teilflachig mit einer Beschichtung, z.B. mit einem Aufdruck, einem
Unterschriftenfeld, einem Magnetstreifen (17) , einer Schutzschicht od.
dgl. versehen ist.

14.Verfahren zur Herstellung eines Laminates (133) aus wenigstens zwei

Folien (1, 2; 101, 102}, von denen mindestens eine (2; 101, 102) halb
oder vollstandig transparent ist und zwischen denen eine
beugungsoptisch wirksame Struktur (8, 10, 23) aufweisende
Sicherheitselemente (4, 19, 19a, 18b; 104, 119, 119°) und ggf.
Identifikationselemente (5, 6, 7; 107) angeordnet sind,

nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei auf eine erste Folie
(1; 101) die Sicherheits- und/oder Identifikationselemente (3 bis 7, 19;
103, 104, 107, 119, 119°) aufgebracht werden und anschliessend die
zweite Folie (2; 102} unter Einwirkung von Warme und Druck ganzfléchig
auflaminiert wird,

dadurch gekennzeichnet ,

dass als Folien Poiycarbonat-Folien verwendet werden, dass auf die erste
Folie (1, 101} Sicherheitselemente (4, 19; 104, 119, 112), die wenigstens
zwei gehartete oder trockene, transparenie Lack- oder Polymerschichten
(12, 14; 112, 114) sowie eine durchsichtige, die Erkennbarkeit einer
Struktur verbessernde Beschichtung (13; 113) umfassen, und ggf.

PCT/EP01/03059
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Identifikationselemente (5, 7; 107) in einem Transfer- oder
Laminierverfahren aufgebracht werden, wobei die Sicherheits- und/oder
Identifikationselemente hdchstens 65 % der Gesamtfiache des Laminates
abdecken, dass anschliefiend die zweite Folie (2; 102} aufgebracht wird,
und dass dann die gebildete Schichtanordnung (133) einer derartigen
Warmebehandlung unterzogen wird, dass die beiden Folien (1, 2; 101,
102) in ihren einander benachbarten Bereichen, in denen keine
Sicherheits- oder Identifikationselemente vorhanden sind, miteinander

verschmelzen,

15. Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Heilbverpressung wahrend 1 bis 60 Minuten, vorzugsweise
wahrend 10 bis 50 Minuten, bei einer Temperatur von 170 bis 210 °C
erfolgt.

16.Verfahren nach einem der Anspriiche 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet ,

dass wenigstens die erste Folie (1) vor dem Aufbringen der Sicherheits-
und/oder Identifikationselemente (3 bis 7, 19, 19a; 103, 104, 107, 119,
119°) bereichsweise, vorzugsweise passerhaltig zu wenigstens
bestimmten dieser Elemente, mit einem Primer- oder Kleberauftrag (20,
20a) versehen wird.
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