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,/a

To adapt the frequency band of oscillating circuits with frequencies greater than the set frequency, made from a me-
tal-plastic-metal sandwich foil useful as an identification label and manufactured from rolls (1) of sandwich foil connected
to each other by at least one plastic film, the oscillating cicuits are conveyed almost continuously through two frequency-
measuring cells (5, 6) between which is located a reduction unit (7). After comparison of the set value and actual value, the
frequency band of an oscillating circuit is adapted by reduction of the capacitor part of the oscillating circuit by means of
the reduction unit (7), which is controlled by the correction unit (8). The position of the reduction unit (7) determined by
the correction unit is used as a base value by the reduction unit (7) during adjustment of a subsequent oscillating circuit, in
such a way that only minor corrections are necessary for the final adjustment of the reduction unit (7) during reduction of
the subsequent oscillating circuit. The process can be used if the choice of components and dimensions of the sandwich
foil does not entail large differences in frequency between closely-spaced oscillating circuits.

(57) Abstract




(57) Zusammenfassung Bei aus Verbundfolienrollenware (1) hergestellten Schwingkreisen mit iiber der Soll-Frequenz
liegenden Frequenzen, welche durch mindestens eine gemeinsame Kunststofffolie miteinander verbunden sind, wird zur
Frequenzbandanpassung der Schwingkreise aus Metall-Kunststoff-Metall-Verbundfolie fir Identifikationsetiketten bei
quasi kontinuierlicher Bewegung durch zwei Frequenzmesszellen (5, 6) mit dazwischen liegender Einkiirzeinheit (7) iiber
Soll/Ist-Vergleich das Frequenzband eines Schwingkreises durch Einkiirzen des Kondensatorteils des Schwingkreises mit
Hilfe der tiber die Korrektureinheit (8) gesteuerten Einkiirzeinheit (7) angepasst. Die durch die Korrektureinheit bestimm-
te Stellung der Einkiirzeinheit (7) wird als Basiswert bei der Einstellung der Einkiirzeinheit (7) fiir einen nachfolgenden
Schwingkreis verwendet, wodurch fiir die endgiiltige Einstellung der Einkiirzeinheit (7) zum Einkiirzen des nachfolgenden
Schwingkreises nur noch geringe Korrekturen durchgefithrt werden miissen. Das Verfahren ist anwendbar, wenn die Ver-
bundfolie durch gezielte Wahl der Komponenten und deren Dimensionen keine starken Abweichungen in der Frequenz
bei nicht in zu weitem Abstand voneinander befindlichen Schwingkreisen hervorruft.
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Verfahren zur Frequenzbandanpassung eines Schwingkreises
aus Metall-Kunststoff-Metall-Verbundfolie £flir eine Identi-
fikationsetikette und eine zur Durchfiihrung des Verfahrens

geeignete Verbundfolie

Die Erfindung betrifft ein Verfahren 2zur Frequenzbandan-
passung eines Schwingkreises aus Metall-Kunststoff-Metall-
Verbundfolie fiir eine Identifikationsetikette und eine zur

Durchfithrung des Verfahrens geeignete Verbundfolie.

Identifikationsetiketten werden mit einem Schwingkreis,
z.B. bel Diebstahlssicherungsetiketten, oder mehreren
Schwingkreisen, beispielsweise bei Zuordnungen von Objekten
wie Paketen, Koffern oder in gewissen Landern bei Fahrzeu-
gen zur Berechnung der Strassenbenutzungsgebithren, zur be-

riithrungslosen r&umlich nicht fixierten Identifikation ver-

wendet.

Die Herstellung und Verwendung der Schwingkreise aus Me-
tall-Kunststoff-Metall-Verbundfolie flir derartige Identifi-
kationsetiketten ist an  sich aus den Schriften US-PS
3.671.721 und WO 86/02186 bekannt. Zur Verwendung der
Schwingkreise als Identifikationsetikette(n) ist es notwen-
dig, dass jeder Schwingkreis als Stérglied f£fiir Hochfre-
quenzfelder innerhalb eines genau vorgegebenen Frequenzban-
des mit enger Toleranz anspricht und dadurch beispielsweise
bei Verwendung einer Etikette als Diebstahlssicherung ein

optisches oder akustisches Signal ausgeldst wird.

Ein Schwingkreis kann aus einer Metall-Kunststoff-Metall-
Verbundfolie hergestellt werden, die von der Materialaus-
wahl einen hohen Qualit&tsstandard darstellt und konti-
nuierlich gefertigt werden kann. Schwierigkeiten bereitet
die grosstechnische Fertigung bzw. Massenproduktion von

Schwingkreisstrukturen aus Metall-Kunststoff-Metall-Ver-
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bundfolien, weil die Fertigungsparameter und vor allem die
Dickentoleranzen der eingesetzten Schichten der Verbund-
folie sowie die zur Darstellung der einzelnen Schwingkreise
bedingten Folienver&nderungen einen erheblichen Einfluss

auf die Ansprechfrequenzen des fertigen Schwingkreises
haben.

Die Erfinder haben sich daher die Aufgabe gestellt, ein ge-
eignetes Verfahren anzugeben, mit dessen Hilfe es moglich
ist, mit hoher Geschwindigkeit quasi kontinuierlich und
vollautomatisch bei aus Verbundfolienrollenware hergestell-
ten Schwingkreisen fir Identifikationsetiketten die Fre-
quenzen auf einen bestimmten Frequenzbandwert anzupassen
sowie eine zur Durchfilhrung des Verfahrens geeignete Ver-
bundfolie zu entwickeln.

Metall-Kunststoff-Metall-Verbundfolien sind an sich be-
kannt. Die hierauf gerichtete Aufzahl liegt in der Auswahl

der .einzelnen Komponenten.

Bezliglich des Verfahrens wird die gestellte Aufgabe durch
dieVMefkmale des Anspruchs 1 gelbst. Weitere Ausfiihrungs-
formen des erfindungsgemissen Verfahrens zeichnen sich nach
dem Wortlaut der Anspriiche 2 bis 10 und 25 sowie 26 aus.

Ferner 'wird erfindungsgemiss die auf die Verbundfolie ge-
richtete Aufgabe durch eine Verbundfolie geldst, welche
sich nach dem Wortlaut des Anspruchs 11 auszeichnet, wobei
vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemdssen Ver-
bundfolie durch die Merkmale der Anspriiche 11 bis 22 und

deren Verwendung durch die Anspriiche 23-und 24 gekennzeich-
net sind.

Das oben und auch nachfolgend als Verbundfolienrollenware
oder dgl. gekennzeichnete Material muss nicht zwingend als
Rollenware vorliegen. Obwohl {iblicherweise in Form von

Rollen gelagert und verarbeitet, kann es durchaus auch als
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endlose Bahn in einer gefalteten Packung hergestellt und
dem erfindungsgemdssen Verfahren unterzogen werden.

Die in einer quasi endlosen Bahn produzierten und zu {iber=-
priifenden Schwingkreise werden nacheinander durch eine
erste Messzelle gefiihrt, dort vorzugsweise mit Hilfe
oszillierender Frequenzen die Ist-Frequenz eines jeden
Schwingkreises festgestellt und darauf die Differenz zur
vorgegebenen Soll~-Frequenz ermittelt. Die ermittelte
Differenz dient als Bezugsgrosse fiir ein gezieltes Einkiir-
zen des Kondesatorteils des Schwingkreises zur Erreichung
der Soll-Frequenz. Durch Einkiirzen des vom Spulenteil fer-
nen Teils des Kondensators wir die Kapazitdt so verdndert,
dass die endgliltige Frequenz des Schwingkreises in der vor-
gegebenen Soll-Frequenzbandbreite liegen sollte. Dann wird
in einem nachfolgenden Messgang mit einer zweiten Messzelle
Uberpriift, ob der gewlinschte Sollwert erreicht wurde bzw.
der Schwingkreis nun innerhalb des akzeptablen Frequenzban-
des liegt. Das Ergebnis wird anschliessend an die Korrek-
tureinheit, welche bereits den Einkiirzungsvorgang mit Hilfe
einer Einkﬁrzungseinheiﬁ steuerte, gemeldet, so dass die
Abweichung vom Sollwert bei der n#chsten Schwingkreisan-

passung bericksichtigt wird.

Da bei sorgfdltiger Wahl der Komponenten und deren Dimen-
sionen der bahnfdrmigen Materialien der hier in Frage
kommenden Art nicht mit einer sprunghaften Ver&nderung der
Dimensionen der einzelnen Folien oder diese verbindenden
Mittel zu rechnen ist, ist auch kaum mit einer starken Ab-
weichung der Frequenz eines in nicht zu weitem Abstand
nachfolgenden Schwingkreises gegeniiber einem vorhergehenden
zu erwarten. Es hat sich gezeigt, dass ein Abstand von etwa
450 mm, was bei der heutigen Schwingkreisgrdsse von ca. 50
mm etwa 9 Schwingkreise ausmacht, nur eine unwesentliche
Frequenzverdnderung auftritt. Die beim vorhergehenden

Schwingkreis ermittelte Abweichung stimmt daher etwa auch
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mit dem nachfolgenden Schwingkreis lberein, so dass die aus
dem vorhergemessenen Schwingkreis ermittelte Stellung der
Einkilirzeinheit flir den Einkifirzungsvorgang eines innerhalb
eines solchen Abstandes nachfolgenden Schwingkreises in
erster Ndherung auch zutreffend ist. Daher beriicksichtigt
die Steuereinheit diesen Stellungswert der Einkiirzungsein-
heit als Basiswert bei der Ermittlung der Korrektur fiir den
nachfolgenden auf das vorgegebene Frequenzband anzupassen-
den Schwingkreis, indem sie diesen Stellungswert als Basis
beldsst und nur noch fiir die endgiiltige Stellungskorrektur
der Einkilirzungseinheit geringe Korrekturen von der Basis-
stellung vornimmt. Liegtdiese geringe Korrektur innerhalb
der tolerierbaren Frequenzbandbreite - beispielsweise ist
das bei mechanischen Werkzeugen wie Stanzen oder Scheren
zur Herbeifithrung der Einkiirzung einer Fahrstreckenkorrek-

tur, — so wird auf eine Korrektur verzichtet.

Durch diese Vorgehensweise kann die Anpassung von auf Ver-
bundfolienrollenware oder dgl. befindlichen Schwingkreisen
auf ein bestimmtes Frequenzband mit hoher Geschwindigkeit

vollautomatisch und quasi kontinuierlich erfolgen.

Das Einklirzen des Kondensatorteils kann mit Hilfe von me-
chanischen Stanz-oder Schneidwerkzeugen, durch Hochdruck-
wasserstrahl, durch Funkenerosion oder durch Beschneiden
mit Hilfe eines Laserstrahls erfolgen. Um einen Kurzschluss
der beiden Kondensatorfolien zu vermeiden, muss das Ein-
kiirzen des Kondensatorteils derart erfolgen, dass keine
elektrisch leitende Verbindung der beiden Metallfolien {iber
das im wesentlichen aus Kunststoff bestehende Dielektrikum
hinweg erzeugt wird, die zum Versagen des Kondensators und
damit der Identifikationsetikette fiihren wilirde.

Durch entsprechende Konstruktion ist es auch méglich, ins-
besondere bei der Benutzung von einem Laserstrahl, zum Ein-
kiirzen der Kondensatorfolie eine Messzelle, vorzugsweise

die erste, so auszufilhren, dass die Einklirzeinheit in der
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Messzelle integriert ist. Es ist aber auch wegen der be-
reits oben erwdhnten geringen Dimensionsdnderungen geeigne-
ter Metall-Kunststoff-Metall-Verbundfolien mdglich, die
Messzellen bis etwa zum zehnten Schwingkreis voneinander
entfernt anzuordnen und insbesondere bei mechanischen Ein-
klirzungsvorrichtungen somit einen Basisstellungswert eines
ersten Schwingkreises als Grundlage fiir einen Schwingkreis
zu machen, der erst neun Schwingkreise nach dem ersten
folgt, ohne dass dadurch weder die Frequenzbandanpassungs-
toleranz noch die Anpassungsgeschwindigkeit darunter lei-
den. Bei den zur Zeit {iblichen Abmessungen der Schwingkrei-
se von um 50 mm bedeutet das, dass die Messzellen in einem
Abstand von 450 mm angeordnet sein kdnnen, so dass die ver-

schiedenen in den Anspriichen 3 bis 7 gekennzeichneten Werk-

‘zeuge flr die Einkiirzungseinheit ohne Schwierigkeiten mon-

tiert werden kdnnen, auch wenn sie aufgrund ihrer konstruk-

tiven Eigenheiten relativ gross dimensioniert ausfallen.

Voraussetzung bei dem erfindungsgemdssen Verfahren ist,
dass die vor der Anpassung des Schwingkreises vorliegende

Kapazitdt des Kondensators stets grdsser ist als die fir

" die innerhalb der Bandbreite liegende angestrebté Frequenz

25

30

35

notwendige Kapazitdt. Es wird daher generell von vorne
herein von einer zu hohen Kapazit&t als Ist-Kapazitdt aus-
gegangen und durch Einkilirzen des entsprechenden Folienteils

die immer niedriger liegende Soll-Kapazitat angestrebt.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemi#ssen Verfahrens eignet
sich insbesondere eine Metall~-Kunststoff-Metall-Verbund-
folie, bei der das Metall Aluminium oder eine Aluminiumle-
gierung ist. Die Kunststoffschicht besteht vorteilhaft aus
einem Stoff mit mbglichst niedrigem dielektrischem Verlust-
faktor, wobei die Wahl des Stoffs und die Ausbildung der
Schicht erfindungsgemdss so gewdhlt bzw. bemessen wurde,
dass die Stabilit&t eines Schwingkreises nicht beein-

trachtigt wurde.
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Eine weitere Ausgestaltung der erfindungsgemissen Verbund-
folie besteht in der zus3tzlichen Anordnung von weiteren
Dielektrikumsschichten neben der RKunststoffschicht, welche
gleichzeitig die Haftung zur Aluminium- oder Aluminiumle-

gierungsschicht beglinstigen. Als besonders geeignet haben

'sich Stoffe mit geringem dielektrischen Verlustfaktor und

guter Retzbestindigkeit erwiesen. Dabei ist es erfindungs-
gemésé erforderlich, bei niedrig polaren Stoffen die
Schichtdicke dieser Stoffe mdglichst gering zu halten und
bei Stoffen mit mittlerer bis hoher Polaritit die Schicht-—

dicke grésser zu wihlen.

Im Rahmen der Erfindung liegt ebenfalls der Auftrag der
ein- oder zweikomponentigen Aetzresistschicht im Rotations-
oder Kupfertiefdruckverfahren. Die so partiell oder voll-
flachig auf die Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschicht-
unterlage aufgetragene Aetzresistschicht wird anschliessend

durch Warme, Licht oder sonstige Strahlung getrocknet bzw.
gehédrtet.

Obwohl das Siebdruckverfahren fiir diesgn Zweck ebenfalls
grundsédtzlich geeignet ist, weist es gegeniiber den erfin-
dungsgemdss vorgeschlagenen Auftragsmethoden des Rotations-
oder Kupfertiefdrucks den Nachteil auf, dass es zwangsldu-
fig zu hdheren Aetzresistschichtdicken fiihrt.

Die bisher {bliche Art des Aetzens von Leiterbahnen ein-
schliesslich der Herstellung von Schwingkreisen erfolgt
stlickweise, also diskontinuierlich. Erfindungsgeméss dage-
gen erfolgt die Herstellung derartiger Strukturen, insbe-
sondere von Schwingkreisen, bevorzugt durch Abitzen der
nicht durch die Aetzresistschicht bedeckten Teile oder bei
vollfldchiger Auftragsart der Aetzresistschicht nach deren
fiir die Leiterbahnstrukturen notwendigen Entfernung durch
an sich {bliche Verfahren wie beispielsweise Belichten,
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Aushirten oder Auswaschen in einer Kombination von alka-
lischen und sauren B&dern, die die Metall-Kunststoff-HMe-
tall-Verbundfolie als guasi endlose Bahn durchlduft, in ei-

nem kontinuierlichen Prozess.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung
sind der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Aus-
fihrungsbeispiele im Zusammenhang mit der Zeichnung zu ent-

nehmen. Diese zeigt schematisch in:

Fig. 1 eine Anordnung zur Durchfiihrung des erfindungs-

gemassen Verfahrens,

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine erfindungsgemasse
Verbundfolie mit partiell aufgetragener Aetz-

resistschicht,

Fig. 3 einen Schwingkreiskondensator nach Frequenzan-

passung,
Fig. 4 einen vergrdsserten Ausschnitt aus Fig. 1.

Wie Figur 1 zeigt, befinden sich die aus der erfindungsge-
madssen Verbundfolie herausgearbeiteten Schwingkreise sich
als Verbundfolienrollenware 1 auf einer Haspel 2 und werden
in Pfeilrichtung auf die Haspel 4 als Verbundfolienrollen-
ware 3 {berfithrt. Zwischen den Haspeln befinden sich zwei
Frequenzmesszellen 5, 6, zwischen denen die Einkiirzeinheit
7 angeordnet ist, welche iber die Korrektureinheit 8 ge-
steuert wird. Die einzelnen Schwfngkreise sind durch die
gemeinsame Kunststofffolie miteinander verbunden und werden
so quasi kontinuierlich den Frequenzmesszellen 5, 6 zuge-
fiihrt. Nach Zufiihren zu der ersten Frequenzmesszelle 5 wird
in einem ersten Schwingkreis die Ist-Frequenz ermittelt und
mit der vorgegebenen Soll-Frequenz verglichen. Die Diffe-
renzfrequenz zwischen beiden Frequenzen wird der Korrektur-

einheit 8 {bermittelt, was durch die Verbindung von der
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Frequenzmesszelle 5 gzur Korrektureinheit 8 angedeutet ist.

Die Korrektureinheit 8 steuert die Einkiirzeinheit 7, welche»

nach Zufiihren des gemessenen Schwingkreises zu derselben
durch Einkiirzen des dem Spulenteil fernen Kondensatorfo-
lienteils die Ist-Frequenz auf die Soll-Frequenz zu korri-
gieren versucht, indem sie die.Kapazitit des Kondensators
erniedrigt. Die Steuerung der Einkiirzeinheit 7 {iber die
Korrektureinheit 8 ist durch die Verbindung zwischen diesen
angedeutet. Das Einkiirzen kann, wie hier angedeutet, durch
Auslenkung eines Laser- oder Wasserstrahls erfolgen. Nach
Zufihren des gemessenen Schwingkreises zu der zweiten Fre-
quenzmesszelle 6 wird der Effektiv-Frequenzwert ermittelt,
wonach dieser Wert an die Korrektureinheit 8 geht, was wie-
derum durch die Verbindung zwischen Frequenzmesszelle 6 und
Korrektureinheit 8 angedeutet ist. Wenn der Effektiv-Fre-
quenzwert innerhalb der Soll-Frequenzbandbreite liegt, wird
die durch die Korrektureinheit 8 bestimmte Stellung der
Einkiirzeinheit 7 als Basiswert bei der Einstellung der Ein-
klirzeinheit 7 fiir einen nachfolgenden Schwingkreis verwen-
det. Er bildet damit quasi einen neuen Ist-Wert fiir die

Messung des nachfolgenden Schwingkreises. Durch analogen .

Soll/Ist-Frequenz—Vergleich wird wiederum die Differenzfre-
quenz ermittelt, welche insbesondere bei Verwendung des er-
findungsgemd@ssen Verbundfolienmaterials nur gering ist. So-
mit sind auch die iiber die Korrektureinheit 8 an die Ein-
kirzeinheit 7 gerichteten Xorrekturen fir die Einkirzung
des nachfolgenden Schwingkreises gering, so dass ein

schnelles und prédzises diesbeziigliches Einstellen der Ein-
kiirzeinheit 7 erfolgt.

Wenn dagegen die Effektiv-Frequenz des’ ersten Schwingkrei-

- ses ausserhalb der Soll-Frequenzbandbreite liegt, wird die-

35

ser Schwingkreis markiert und fiir die Frequenzbandanpassung
des nachfolgenden Schwingkreises die Messung mit der vorge-
gebenen Soll-Frequenz wieder begonnen.

Nach Trennen der Verbundfolienrollenware in einzelne
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Schwingkreise werden die nicht in die vorgegebene Frequenz-
bandbreite fallenden Schwingkreise ausgeschieden, was Jje-

doch in der Fig. 1 nicht dargestellt ist.

Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemisse Verbundfolie 10 der Ge-
samtdicke i. Diese weist an den Aussenfldchen 11, 12 eine
partielle Aetzresistschicht 19 und zum einen eine Alumi-
niumschicht 13 der Dicke a sowie zum anderen eine Alumi-
niumschicht 14 der Dicke b auf. Dazwischen liegt die

Dielektrikumsschicht aus Kunststoff 16, welche von weiteren
Dielektrikumsschichten 15 flankiert sind, die gleichzeitig
gute Hafteigenschaften zu den Aluminiumschichten 13, 14 ha-
ben. Die Fig. 2 zeigt die bevorzugte Ausfihrungsform der
erfindungsgemdssen Verbundfolie, insbesondere fir die
Durchfiihrung des erfindungsgemésseh Verfahrens zur
Frequenzanpassung, bei der die Dicke a der Aluminiumschicht

13 geringer ist als die Dicke b der Aluminiumschicht 14.

In Fig. 3 bildet das Metallband 24 den Spulenkdrper und die
ibereinander liegenden Metallfolien den Kondensator 23
eines Schwingkreises. Zwischen den Metallfolien befindet
sich das Dielektrikum 20, z.B. bestehend aus den Schichten
15, 16, 15, welches gleichzeitig Trdger des Spulenteils 24
als auch des Kondensators 23 ist. Der in der Mitte angeord-
nete Block dient als Verbindungselement 25 an den elektri-
schen Stromkreis. Das Dielektrikum 20 ist zumindestens
teilweise gleichzeitig die den Schwingkreisen auf eiper
Verbundfolienrollenware gemeinsame Kunststofffolie, und
wird zum quasi kontinuierlichen Zufilhren der einzelnen

Schwingkreise an die Freguenzmesszellen 5,6 oder Einklrz-

" einheit 7 verwendet. Durch den Schnitt 26 wurde der Kon-

35

densator 23 um den Teil 27 eingekiirzt und damit der

Schwingkreis an das gewlinschte Freguenzband angepasst.

Fig. 4 zeigt eine erfindungsgemdsse Verbundfolie mit Alumi-
nium- bzw. Aluminiumlegierungsschichten 13, 14, die an den

Abschnitten 22 weggedtzt sind.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Frequenzbandanpassung eines Schwingkrei-

ses aus Metall-Kunststoff-Metall-Verbundfolie fiir eine
Identifikationsetikette,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei aus Verbundfolienrollenware oder dgl. herge-
stellten Schwingkreisen mit Uber der Soll-Frequenz lie-
genden Frequenzen, welche durch mindestehs eine gemein-
same Kunststofffolie miteinander verbunden sind und
quasi kontinuierlich fortbewegt werden, nach Zufiihren
zu einer ersten Frequenzmesszelle die Ist-Frequenz
eines ersten Schwingkreises ermittelt und mit der vor-
gegebenen Soll-Frequenz verglichen wird, die Differenz-
frequenz zwischen beiden Frequenzen einer Korrekturein-
heit Ubermittelt wird, welche eine Einklirzeinheit
stevert, die nach Zufihren des ersten Schwingkreises zu
derselben durch Einkiirzen des dem Spulenteil fernen
Kondesatorfolienteils des ersten Schwingkreises die
Ist-Frequenz auf die Soil—Frequenz korrigieren soll,
nach Zufihren des e}sten Schwingkreises zu einer zwei-
ten Frequenzmesszelle der Effektiv-Frequenzwert er-
mittelt wird, wonach, wenn dieser innerhalb der Soll-
Frequenzbandbreite liegt, die durch die Korrekturein-

heit bestimmte Stellung der Einkiirzeinheit als Basis-

wert bei der Einstellung der Einklirzeinheit fiir einen

nachfolgenden Schwingkreis verwendet wird und dadurch
die endgiiltige Einstelluég der Einkiirzeinheit zum Ein-
kiirzen des nachfolgenden Schwingkreises nur noch gerin-
ge Korrekturen durchgefiihrt werden miissen, oder wonach,

wenn der Effektiv-Frequenzwert ausserhalb der Soll-

'Frequenzbandbreite liegt, dieser erste Schwingkreis

markiert und fiir die Frequenzbandanpassung eines nach-

folgenden Schwingkreises die Messung mit der vorge-
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gebenen Soll-Frequenz wieder begonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Messzellen eine oszillierende Frequenzbandabtastung

durchfﬁh;en.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einkilirzungseinheit im wesentlichen aus
einem Stanzwerkzeug besteht und das Einkiirzen durch

dieses bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einkiirzungseinheit im wesentlichen aus
einem Funkenerosionswerkzeug besteht und durch dieses

die Einkiirzung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einklirzungseinheit aus einem Schneidwerk-
zeug besteht und die Einklirzung durch dieses erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einkilrzungseinheit zum Einkiirzen einen
Wasserstrahlschnitt durch die Metall-Kunststoff-
Metall-Verbundfolie ausfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Einkilirzungseinheit ein Laserstrahlaggre-
gat enthdlt, welches die Einkiirzung durch einen Schnitt
durch die Metall-Kunststoff-Metall-Verbundfolie be-

wirkt.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass sich 2zwischen der ersten Messzelle und der
zweiten Messzelle nicht mehr als neun Schwingkreise,

vorzugsweise drei bis fiinf Schwingkreise, befinden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einkfirzungseinheit in eine Mess-
zelle, vorzugsweise in die erste Messzelle, integriert
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach Trennen der Verbundfolien-
rollenware oder dgl. in einzelne Schwingkreise die
nicht die Soll-Frequenzbandbreite nach Frequenzbandan-

passung erreichten bzw. markierten Schwingkreise ausge-
schieden werden.

Verbundfolie zur Herstellung eines Stdrglieds fiir Hoch-
frequenzfelder, insbesondere eines Schwingkreises, vor-
zugsweise zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass

sie aus

einer ersten Aetzresistschicht (19), die die benachbar-
te Schicht (14) mindestens teilweise abdeckt, mit einem
Flachengewicht von 0,5 bis 20 g/mz, bevorzugt 1 bis
4 g/m2, ' '

einer ersten Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschicht
(14) einer Dicke von etwa 30 nm bis 150 um, bevorzugt

50 bis 100 pm,

einer Dielektrikumsschicht aus Kunststoff (16) einer

‘Dicke von etwa 5 bis 100 pm, bevorzugt 10 bis 20 um,

einer zweiten Aluminium- oder Aluminiumlegierungs-
schicht (13) einer Dicke von etwa 30 nm bis 150 um, be-
vorzugt 12 bis 20 pm und

einer zweiten Aetzresistschicht (19), die die benach-

barte Schicht (13) mindestens teilweise abdeckt, mit
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einem Fl&chengewicht von 0,5 bis 20 g/m2, bevorzugt 1
bis 4 g/mz, besteht.

Verbundfolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass sich zwischen der Dielektrikumsschicht aus Kunst-
stoff (16) und den Aluminium- oder Aluminiumlegierungs-
schichten (13,14) eine weitere, gleichzeitig die
Haftung 2zwischen den Schichten (16,13;16,14) ver-
bessernde Dielektrikumsschicht (15) mit einem Fl&chen-
gewicht von etwa 0,01 bis 20 g/m2 befindet.

Verbundfolie nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aluminium- oder Aluminiumlegierungs-
schichten (13,14) zur Haftungsverbesserung der benach-
barten Schichten (16,19 bzw.'15,19) chemisch oder elek-
trochemisch vorbehandelte passivierende Oberfl&chen

aufweisen.

Verbundfolie nach einem der Anspriiche 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dielektrikumsschicht
(15) aus einem Stoff mit geringer Polarit&t besteht und
ein Fl&chengewicht von 0,25 bis 20 g/m2, bevorzugt 0,8
bis 20 g/m2, oder aus einem Stoff mit mittlerer bis
hdherer Polarit&t besteht und ein Flichengewicht von
0,01 bis 10 g/m2, bevorzugt 0,3 bis 2,0 g/m2, aufweist.

Verbundfolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kunststoff (16) ein Polyolefin, insbesondere
Polydthylen mittlerer bis hoher Dichte, Polypropylen,
Polybutadien oder ein durch Co- bzw. Pfropfpolymerisa-

tion erzeugtes Derivat derselben besteht.

Verbundfoiie nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dielektrikumsschichten (15,16) durch Mehrfach-
extrusion Thergestellt werden, wobei die &dusseren
Schichten (15) aus Polyolefinen mit haftungsaktiven

Gruppen bestehen.
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Verbundfolie nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kunststoff (16) Polystyrol oder ein
fluorhaltiger Kunststoff, insbesondere Tetrafluordthy-
len oder Tetrafluorethylen-Hexafluorpropylen-Poly-
mer ist.

Verbundfolie nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindung der Schichten. (19,14,16,
13,19) durch Extrusionskaschieren oder Kalandrieren
unter Verwendung vorgefertigter mono- oder mehrlagiger
Schichten vorgenommen wurde.

Verbundfolie nach Anspruch 12 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dielektrikumsschicht aus Kunststoff
(16) aus Polystyrol besteht und die Dielektrikums-
schichten (15) aus einem Stoff auf Basis PVC-Acrylat
und/oder PVC-Azetat bestehen und letztere jeweils ein
Flachengewicht zwischen 0,5 und 1,5 g/m2 aufweisen.

Verbundfolie nach Anspruch 12 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dielektrikumsschichten (15) aus ge-
léstem Polystyrol bestehen und jeweils ein Flachenge-

wicht von 3 bis 15 g/m2 aufweisen.

Verbundfolie nach einem der Anspriiche 12, 14 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dielektrikumskunst-
stoffschicht (16) aus Polypropylen besteht, die Dielek-
trikumsschichtgn (15) aus Polypropylen/Maleinsiure-Co-
oder-Pfropfpolymere mit einem Fl&chengewicht von 0,5
bis 3 g/cm2, vorzugsweise 1,1 bis 1,5 g/cmz, bestehen.

Verbundfolie nach einem der Anspriiche 11 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aetzresistschicht (19)
aus im Rotations- oder Kupfertiefdruckverfahren aufge-

brachtem/aufgebrachter, durch Wirme- oder sonstige
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Strahlung getrocknetem/getrockneter und gegebenenfalls

" geh3rtetem/gehdrteter ein- oder zweikomponentigem Lack

23.

24.

20

25.

oder aus ein- oder zweikomponentiger Druckfarbe be-
steht. '

Verwendung der Verbundfolie nach einem der Anspriiche 11
bis 21 zur Erzeugung vén Leiterbahnstrukturen, insbe-
sondere von Schwingkreisen flir Identifikationsetiket-
ten, dﬁrch Abdtzen mit Hilfe von alkalischen und sauren
Biddern der nicht durch die Aetzresistschicht (19) ge-
schiitzten Teile der Aluminium- oder Aluminium-

legierungsschichten (13,14).

Verwendung der Verbundfolie nach Anspruch 23, zur Her-
stellung von Schwingkreisen fiir Identifikationsetiket-
ten, in Form von Verbundfolienrollenware oder derglei-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass in einem kontinuier-
lichen Prozess die Verbundfolie durch ein alkalisches
Bad mit einem Gehalt von etwa 1 bis 10 prozentiger NaOH
bei einer Temperatur von etwa 30 bis 60° C gefiihrt, in
mindestens einem sauren Bad mit einem Gehalt von 2 bis
10 prozentiger HCl oder einer anderen Mineralsdure oder
Gemischen daraus mit 10 bis 150 g/1 AlCl3 oder einer
entsprechenden Al-Menge eines anderen Aluminiumsalzes
bei einer Temperatur von 30 bis 60° C solange behandelt
wird, bis das nicht durch die Aetzresistschicht ge-

schiitzte Aluminium abgetragen ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4 bei Verwendung einer
Verbundfolie mit den bevorzugten Aluminium- oder Alumi-
niumlegierungsschichten (13,14) gemdss Anspruch 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass das Einklirzen zur Ver-
meidung eines elektrischen Kontakts der Aluminium-
schichten (13,14) von der Seite der dinneren Aluminium-

oder Aluminiumlegierungsschicht (13) bewirkt wird.
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26. Verfahren nach Anspruch 5 bei Verwendung einer Verbund-

folie mit den bevbrzugten Aluminium- oder Aluminium-
legierungsschichten (13,14) gemdss Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einklirzung durch einen
Schnitt von der Seite der dlinneren Aluminium- oder Alu-
miniumlegierungsschicht (13) bewirkt und dabei die
dinnere Schicht (13) vollstdndig durchschnitten wird,
die darunterliegende Schicht(en) (16 bzw. 15,16,15)
hdochstens angeschnitten werden.
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