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@ Mehrschichtige als Druckstock verwendbare Ausweiskarte und Verfahren zu deren Herstellung.

@ Eine Ausweiskarte wird mit einem als Druckstock
verwendbaren Zeichensatz versehen, wobei die
durch Lasersinwirkung hervorrufbare "natiirliche Auf-
schidumbarkeit” der bei Ausweiskarten aligemein
verwendeten Kunststoffmaterialien wie PVC und Po-
lycarbonat genutzt wird, um eine flr einen eindeuti-
e\ gen Abdruck der Schrifizeichen ausreichende Relief-
& hshe zu erreichen. Die normgerechte Gesamthdhe
der Prégezeichen bezogen auf die restliche Karten-
e oberfliche wird durch eine zusitzliche Verformung
QD des Kartenkdrpers im Prigezeichenbersich unter28
wAusbildung flachiger Plateaus erreicht. 30

Figb o

4

EP 0 30

2% 2 e‘) Z
23 A
2 7

)

SIS

02

Xerox Copy Centre



1 EP 0 308 904 A2 2

Mehrschichtige als Druckstock verwendbare Ausweiskarte und Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung betrifft sine mehrschichtige Aus-
weiskarte mit wenigstens einer Kartencberfliche
aus Kunststofi, die in einem Teilbereich Schriftzei-
chen bzw. Symbole in einer als Druckstock ver-
wendbaren Reliefstrukiur aufweist sowie ein Verfah-
ren zur Herstellung derartiger Ausweiskarten.

Ausweiskarten in Form von Kreditkarten, Bank-
karten, Barzahlungskarten, Berechtigungskarten
oder dergleichen werden in den verschiedensten
Gebieten eingesetzt, zu denen 2. B. der bargeldlo-
se Zahlungsverkehr, Zugangskontrollsysteme und
verschiedenste Dienstleistungssysteme gehoren.
Diese Ausweiskarten weisen in der Regel auf den
Karieninhaber bezogene Daten auf, die beim soge-
nannten  Personalisierungsvorgang  aufgebracht
werden. Eine verbreitete Form der mdglichen Dar-
stellung dieser Zeichen ist die Hochprdgung, bei
der die benutzerbezogenen Daien von der Aus-
weiskartenriickseite zur Kartenvorderseite hin relief-
formig durchgeprigt werden. Zur besseren Sicht-
barmachung der einzelnen Schriftzeichen werden
diese in ihren Scheitelbereichen zusétzlich noch
eingeférbt.

Diese kostenmiBig vorteilhafte Form der Per-
sonalisierung hat aber den Nachteil, daB die benut-
zerbezogenen Daten relativ ungeschiitzt Fal-
schungsversuchen ausgesetzt sind. Da es sich bei
den Kartenmaterialien in der Regel um Thermopla-
ste, insbesondere PVC, handelt, kénnen die ge-
prégten Daten bei derartigen Manipulationen relativ
leicht wieder niedergebligelt bzw. riickgeprigt und
die Karten mit anderen Daten wieder neu geprégt
werden. Die urspriingliche Einfirbung kann ohne
grofie Schwierigkeiten mit im Handel erhiltlichen
Losungsmitteln entfernt und eine gefélischte Karte
mit verdndertem Datensatz wieder neu eingefdrbt
werden. AufBerdem zeigt sich, daf diese Einfarbung
bereits im téglichen Gebrauch mit der Zeit abgerie-
ben wird. Damit ist nicht nur die Falschung leichter
mdglich, sondern auch die Lesbarkeit der Daten
h3ufig stark eingeschrinkt.

Trotz dieser erheblichen Nachteile findet diese
Personalisierungsform doch eine breitere Anwen-
dung, insbesondere bei Kreditkarten, da der als
Druckstock verwendbare Zeichensatz die einfache
Ubertragung der Daten von der Karte auf den akiu-
ellen Zahlungsbeleg gestattet. Dabei werden soge-
nannte Imprinter verwendet, in die die Karte und
der Zahlungsbeleg eingelegt werden. Uber einen
mechanischen Prdgevorgang werden unter Ver-
wendung von Kohle- bzw. Durchschlagpapier die
Benutzerdaten auf den Zahlungsbeleg iibertragen
werden (DE-PS 20 18 927). Eine international fesi-
gelegte Norm bestimmt unter anderem die lage
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der Hochprigedaten auf der Ausweiskarte sowie
deren Gestalt und deren Reliethdhe (ISO-Norm
7811/1 und 7811/3).

Insbesondere wegen der hohen Fiischungsge-
fahr dieser geprigten Daten wurden bereits Vor-
schiige gemacht, wie durch zusétzliche Magnah-
men die aufgeprigten Zsichen gegen Verdnderun-
gen geschiitzt werden kénnen (DE-PS 32 48 784,
DE-PS 33 14 327).

Andere Entwicklungen versuchten, durch ande-
re Verfahrenstechniken Zeichen herzustellen, die
ebenfalls als Druckstock verwendbar sind, aber
nicht in der einfachen Form gefdlscht werden kon-
nen.

So ist z.B. aus der DE-OS 22 23 290 ein
Verfahren bekannt, bei dem die geprégten Daten
nur auf einer Kartenoberfliche in Erscheinung tre-
ten. Bei diesem Verfahren werden die Personalisie-
rungsdaten in Metaliplatten eingeprégt und bei der
Kaschierung der Ausweiskarte in die Kartenoberfia-
che Ubertragen. Wihrend des Kaschiervorgangs
erweicht das Kartenmaterial und flieBt in die Vertie-
fungen der Metallplatte ein, ohne auf der Riickseite
ein Negativrelief zu hinterlassen. Auf diese Weise
entsteht eine Hochpragung, bei der eine Rlckpra-
gung der Zeichen nicht mehr m&glich ist.

Dieses Verfahren ist aber wesentlich aufwendi-
ger als das ibliche Prigeverfahren, da fir jede
Karte eine Metallplatte mit den entsprechend ein-
gravierten Personalisierungsdaten hergestellt wer-
den muB und dieser Personalisierungsvorgang ein
von der Kartenfertigung nicht trennbarer Verfah-
rensschritt ist.

Erst durch die DE-OS 32 13 315 wurde eine
Ausweiskarte und ein Verfahren zur Herstellung
derselben vorgestellt, mit dem Ausweiskarien nicht
nur in einfacher Form mit als Druckstock verwend-
baren Zeichen versehen werden kdnnen, sondern
bei dem diese Zeichen auch noch in einer beson-
ders filschungssicheren Form vorliegen. Das dort
vorgestellte Verfahren schidgt vor, die Ausweiskar-
te mit einer aufschdumbaren entsprechende Treib-
mitiel enthaltenden Kunststoffschicht zu versehen.
Diese Schicht wird dann gezielt lokal zur Ausbil-
dung der gewiinschten Zeichen in Reliefstruktur
aufgeschdumt. Vorzugsweise wird hierzu ein Laser-
strahl verwendet, der in diesem aufschiumbaren
Kunststoffimaterial die fir die Ausidsung des Auf-
schdumprozesses bzw. Aktivierung der Treibmittel
notwendige Warme erzeugt. Durch entsprechende
Wahl des Kunsistoffmaterials, des Treibmittels und
der Laserparameter wie Intensitdt etc. kann dieser
AufschdumprozeB gezielt durchgefiihrt werden, um
die Zeichen normgerecht bezlglich ihrer AbmaBe
und ihrer Reliefhdhe zu erzeugen. Gleichzeitig
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kann diese AufschZumung mit einer Verfarbung
des Kunststoffmaterials verbunden sein, so daf
sich der vormals noch notwendige Einfdrbungspro-
zef erlibrigt. Da die Verférbung in dem Kunststoff-
material selbst erfolgt und zudem irreversibel ist,
ist sie falschungssicher und gegen Abrieb bestédn-
dig.

Um die von der Norm verlangte Reliefhdhe von
0,48 bzw. 0,46 mm Uber der Kartenoberfliche zu
erreichen (ISO-Norm 7811/1), ist der Einsatz spe-
zieller Kunststoffolien, die mit den entsprechenden
Treibmittein versetzt sind, not wendig. Obwonhl hier-
flir geeignete Kunststoffe und Treibmittel bekannt
sind, kann die Notwendigkeit des Einbaus derarti-
ger Kunststoffschichten in einigen Fallen dazu fUh-
ren, daB bestimmte, aus anderen Griinden gefor-
derte, Kartenaufbauten nicht realisierbar sind oder
z. B. die erwlinschte Transparenz aufgrund eventu-
eller Eigenfarbe der Treibmittel nicht erreicht wird.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, unter Beibehaltung der, insbesondere durch
das Laserverfahren gegebenen einfachen, aber fil-
schungssicheren, individusilen Beschriftungsm&g-
lichkeit, eine Ausweiskarte zu schaffen, die auch
ohne den Einsatz spezieller schdumbarer Folien
mit einem normgerechten Prigezeichensatz ausge-
stattet werden kann.

Diese Aufgabe wird durch im Patentanspruch 1
angegebenen Merkmale gelGst.

Die Erfindung geht von der Idee aus, die durch
Lasereinwirkung hervorrufbare "natlirliche Auf-
schdumbarkeit" von bei Ausweiskarten allgemein
verwendeten Kunststoffmaterialien wie PVC und
Polycarbonat zu nutzen, um eine flir einen eindeu-
tigen Abdruck der Schriftzeichen ausreichende Re-
liefhdhe zu erreichen und die gem#B8 der Norm
geforderte Gesamthdhe der Prégezeichen Uber der
restlichen Kartenoberfidche durch eine zus&tzliche
Verformung des Kartenk&rpers im Prégezeichenbe-
reich zu realisieren.

Wie aus der DE-PS 31 51 407 bekannt, entiste-
hen bei der Einwirkung eines Lasersirahls mit ent-
sprechender Intensiiét in einem flr den Laserstrahi
empfindlichen bzw. sensibilisierten Kunststofimate-
rial Gasbldschen und feine schwarze Punkte, die
nicht nur eine Verfdrbung des Materials, sondern
auch eine VolumenvergrdBerung des Kunststoffma-
terials zur Folge haben (dieser Nebeneffekt blieb in
der genannten Druckschrift unberlicksichtigt).

Bei der vorliegenden Erfindung wird nun diese
durch die Gasbldschen entstehende Volumenver-

~ gr8Berung gezielt genutzt, um Schrifizeichen zu

erzeugen, die sich nicht nur in der Farbe, sondern
auch in ihrer ReliefhGhe gegenlber der Umgebung
abzeichnen. Wie Versuche zeigten, kann Kunst-
stoffmaterial, wie z. B. PVC, durch Einwirkung ei-
nes Laserstrahls auch ohne zusétzliche Treibmittel
um 30 % und mehr seines Volumens vergrBert

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

werden und zwar ohne daB die Folie in diesen
Bereichen wesentlich an Festigkeit verliert.

Durch  entsprechende  Optimierung  der
Material- und Verfahrensparameter
(Kunststoffmaterial, Schichtaufbau, Schichtdicke,
Laserintensitédt, Strahlfihrung etc.) lassen sich da-
her Zeichen in einer fiir einen Abdruck austeichen-
den Reliefhhe erzeugen, wobei die Oberfldche im
Zeichenbereich nur unmerklich beeinfluft wird und
insbesondere noch in sich vollig geschlossen ist.
Gerade das letztgenannte Merkmal ist fiir die Qua-
litdt des spéteren Abdrucks der Daten von Bedeu-
tung. Erst bei sehr hohen Intensitdten fiihrt die
Bildung der Gasbldschen zu Aufplatzern in der
Deckfolie, wie aus der vorgenannien DE-PS be-
kannt.

Es ist hier anzumerken, daB - um einen guten
Abdruck der Reliefzeichen zu erreichen - die effek-
tive maximale HShe des Zeichens gegeniiber sei-
ner direkten Umgebung nicht unbedingt die durch
die Norm fesigelegten 0,46 mm aufweisen mus.
Fiir einen mechanischen Abdruck von Reliefzei-
chen ist im Prinzip eine Reliefhdhe von ungefdhr
100 1 bereits vollsténdig ausreichend. Diese Relief-
héhe wird nun erfindungsgeméB mit der obenge-
nannten Laserbeschriftung, vorzugsweise durch
eine entsprechende Volumenvergrdferung in der
transparenten Deckfolie der Ausweiskarte erreicht,
wihrend die fUr die Erflillung der Norm noch feh-
lende Reliefhhe (360 1) (iber der Kartenoberfldche
durch Verformung der Karte unter Bildung von Pla-
teaus erzeugt wird.

Vorzugsweise wird flir die erfindungsgemase
Ausweiskarie eine doppelschichtige transparente
Deckfolie verwendet, wobei flir die duBere Schicht
ein Kunststofimaterial verwendet wird, das etwas
weniger empfindlich auf die Lasereinwirkung rea-
giert. Damit wird erreicht, da die duBere Folie
erweicht, die Bldschenbildung aber etwas geringer
ist als in der empfindlicheren inneren Folie. Die
ZuPere Folie kann dann dem inneren, durch die
Blaschenbildung enistehenden Druck ausweichen,
trigt selbst ebenfalls zur VolumenvergréBerung
bei, wird aber im Hinblick auf eine gute Oberfid-
chenqualitdt etwas weniger stark thermisch bela-
stet.

Die Plateaus, auf dem diese Zeichen mittels
Laser ausgebildet werden, kdnnen durchaus eine
gréBere Flache umfassen, z. B. die Fldche einer
oder mehrerer Schriftzeichenzeilen oder sie kdn-
nen sich auch aus Mehrzahl kleinerer Plateaus
zusammensetzen, die jeweils nur einem Zeichen
Platz bieten.

Fiir die Plateaubildung stehen verschiedene
Verfahren zur Verfligung, z. B. ein mechanisches
Prigen, thermisches Prigen oder eine Pragung
des Kartenmaterials unter gleichzeitiger Erwei-
chung des Materials mittels eines hochfrequenten
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elektromagnetischen Wechseifeldes. Letzteres Ver-
fahren hat den Vorieil, daB durch entsprechende
Ausbildung der Elektroden, die gleichzeitig den
Pragestempel bilden, die Karte nur in den tatsich-
lich zu verformenden Bereichen thermisch belastet
werden muB. Wie spiter noch gezeigt, kann dieser
Umstand auch dazu genuizt werden, die Plateaubil-
dung im Anschluf an die Laserbeschriftung durch-
flihren zu k&nnen.

Ein wesentlicher Vorteil der vorliegenden Erfin-
dung ist, daB die Ublichen aus der Kartenfertigung
bekannten Materialien flUr den Aufbau der Karte
verwendet werden k8nnen, wobei lediglich die zum
Erreichen einer ausreichenden Reliefthdhe erforder-
lichen Schichtdicken zu beachten sind.

Des weiteren sind auch die so eingebrachten
Zeichen des Kunststoffmaterials extrem verfdl-
schungssicher, da sowohl die VolumenvergrdBe-
rung als auch die gleichzeitige Verférbung
(Schwirzung), die bis in den opaken Kartenkern
reichen kann, irreversible Verdnderungen des
Kunststoffmaterials sind. Derartige einmal erzeugie
Zeichen sind weder chemisch noch mechanisch
rickbildbar.

Der Kartenfertigungs- und der Personalisie-
rungsvorgang sind zudem zwei vdllig voneinander
unabhingige Verfahrensstadien. Die Personalisie-
rung kann damit den letzten Arbeitsgang in der
Herstellung der Ausweiskarten darstellen. Wesentli-
che Vorteile dieses Umstands ist z. B., daB in der
Kartenfabrikation anfallende "AusschuBkarten” be-
reits vor dem Personalisierungsvorgang ausgeson-
dert werden kdnnen bzw. bereits personalisierte
Karten nicht mehr durch nachtrigliche Fertigungs-
schritte gefdhrdet werden.

Die durch die natlirliche "Schaumfihigkeit"
des Kunstistoffmaterials erreichten Reliefstrukturen
weisen auBerdem auch eine ausreichende Festig-
keit auf, die fir die hdufige spétere Benutzung in
den eingangs erwdhnten Imprintern zum Abdruck
der benuizerbezogenen Daten notwendig ist.

Der vorgeschlagene Kartenaufbau mit der
transparenten doppelschichiigen Deckfolie gestattet
es auBerdem, auch weitere Echtheitsmerkmale, wie
z. B. das aus der DE-OS 36 34 865 bekannte
"Laserkippbild" bzw. das aus der DE-OS 36 34 857
bekannte "Parallaxenbild” mittels Laser einzubrin-
gen.

Des weiteren kann neben der Schrift mit der
Reliefstruktur auch eine Schrift ohne Reliefstrukiur
erzeugt werden, wobei der Laserstrahl in seiner
Intensitdt und in der Abtastgeschwindigkeit ent-
sprechend in spédter noch zu erlduternder Weise
gesteuert werden muB. Damit ist eine Beschriftung
der Ausweiskarte auch z. B. in dem Bereich mdg-
lich, in dem normalerweise rlickseitig der Magnet-
streifen angeordnet ist. Eine Schrift mit einer Re-
liefstruktur wiirde sich hier negativ auf die Ablese-
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fahigkeit der Magnetdaten auswirken, da in diesem
Bereich angeordnete Transportrollen den ruhigen
Kartentransport beeintrédchtigen.

Weitere Vorteile und Weiterbildungen der Erfin-
dung sind den Unteranspriichen und den folgenden
Ausfihrungsbeispielen zu entnehmen, die anhand
der Zeichnungen ndher erldutert werden. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine nach einem bekannten Verfahren
mit Prigezeichen versehene Ausweiskarte in der
Aufsicht,

Fig. 2 dieselbe Karte in einer Schnittansicht,

Fig. 3 eine erfindungsgemédBe Ausweiskarte
vor der Personalisierung,

Fig. 4 dieselbe Karte in einer Schnittansicht,

Fig. 5 eine erfindungsgem&Be Ausweiskarie
nach der Personalisierung,

Fig. 6 dieselbe Karte in einer Schnittansicht,

Fig. 7. 9, 10 weitere Ausfiihrungsformen,

Fig. 8 einen Ausschnitt aus der Prdgevorrich
tung.

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Ausweiskarte 1,
wie z. B. eine Kreditkarte, mit dem fiir sie typi-
schen Informationsinhalt. Dies ist z. B. die Angabe
des ausgebenden Kreditinstituts 2, die z. B. druck-
technisch auf das Karteninlett aufgebracht werden.
Des weiteren weist die Karte ein Echtheitsmerkmal
3, wie z. B. ein in die Deckfolie eingebettetes oder
aufgekiebtes Hologramm auf. Die Bereiche 4a und
4b der Karte, sind gem3B der internationalen Norm
fir die Hochprdgezeichen 5 reserviert, die im Be-
reich 4b meist in drei oder vier Zeilen eingebracht
sind (der Einfachheit halber ist in der Zeichnung
nur eine Zeile dargestelit). Diese Zeichen werden
nach Fertigung der Karie, d. h. nach Verschweif-
ung der einzelnen Kartenschichten, in einer ent-
sprechenden Prégepresse eingeprédgt. Zur besse-
ren visuellen Sichtbarkeit werden die Zeichen an-
schliefend noch in ihren erhdhten Bereichen, d.h.
in den Scheitelbereichen 6, eingeférbt.

Die Fig. 2 zeigt die Karte in der Schnittansicht
mit einem hier beispielhaft gezeigten zwsischichti-
gen Aufbau. Ein opaker Kartenkern 7 trdgt z. B.
ein- oder beidseitig ein Druckbiid 8 und in seiner
Riickseite ist ein Magnetstreifen 9 eingelassen. In
einer Aussparung des Kartenkerns kann unter an-
derem ein elektrischer Schaltkreis eingebettet sein
(in der Fig. nicht gezeigt). Die Pridgezeichen 5
wurden durch Einpressen von der Riickseite her
und entsprechender Verformung des Kartenkdrpers
eingebracht, wobei normgemiB die Karte soweit
verformt wird, daB die Scheitelbereiche 6 eine
Héhe H von ca. 0,45 mm Uber der Kartenoberfld-
che erreichen.

Wie einleitend bereits erwdhnt, haben diese
bekannten Karten den Nachteil, daB die Prégung
durch entsprechendes Rlckprdgen der Zeichen

¥
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wieder rlickgéngig gemacht und anschliefend die
gleiche Karte wieder mit ver@nderten Daten neu
geprédgt werden kann. Auch die Entfernung und
Wiederaufbringung der Einfdrbung bereitet dem
Filscher keine Probleme, da sich die Verfirbung
mit einfachen Lsungsmitteln entfernen 135t.

Die Fig. 3 zeigt nun das Halbzeug 20 einer
erfindungsgemifen Karte vor dem Personalisie-
rungsvorgangs. In einer bevorzugten Ausfihrungs-
form wird die Ausweiskarte zwar ebenfalls geprigt,
jedoch werden bei dieser Prdgung nicht die Zei-
chen selbst eingebracht, sondern lediglich Teilbe-
reiche 21a,b, in die die Hochprdgezeichen einge-
bracht werden sollen, um einheitlich 1 0,35 mm
tiber der Kartenoberfldche angehoben. Die in der
Fig. 3 der Ziff. 21a und 21 b gekennzeichneten
Bereiche werden im folgenden als Plateau bezeich-
net. Sie kdnnen z. B. die Grdfe einer Zeile oder
eines mehrere Zeilen umfassenden Feldes aufwei-
sen. Diese Plateaus dienen nun dazu, die insge-
samt von der Norm geforderte effektive Reliethdhe
der Priagezeichen von 0,46 mm zu erreichen.

Die Fig. 4 zeigt das Halbzeug 20 der Ausweis-
karte in der Schnittansicht. Die erfindungsgemafe
Karte weist in dem gezeigten, bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel einen dreischichtigen Aufbau auf.

_Diese drei Schichten 22 - 24 sind die opake Kern-
schicht 22 und eine zweischichtige transparente
Deckschicht 23, 24. Die Kernschicht kann, wie vor-
her bersits genannt, ein- oder beidseitig mit Druck-
bildern 25, 26 versehen werden und auch andere
Sicherheitsmerkmale tragen, wie z. B. einen Si-
cherheitsfaden, wasserzeichendhnliche Effekte oder
andere Merkmale, die der Filschungssicherheit
des Kartenaufbaus dienen. Diese opake Kern-
schicht 22 wird auf einer Seite durch eine ein-,
bevorzugt aber zweischichtige transparente Deckfo-
lie abgedeckt, die bezliglich der Materialwahl auf
die Laserbeschriftung abgestimmt ist. Die zwei-
schichtige Deckfolie besteht aus zwei transparen-
ten PVC-Schichten 23, 24, die eine gegeniiber
dem Laserstrahl verbesserte Absorptions fahigkeit
aufweisen. Derartige Folien sind z. B. aus den
bereits erwihnten Schriften DE-PS 31 51 407 und
DE-OS 36 34 857 bekannt. Flir die innere Deckfolie
23 wird eine Folie gewdhit, die stdrker gegenliber
dem Laserstrahl sensibilisiert ist- als die duBere
Deckfolie 24. Mit diesem Aufbau k&nnen die Forde-
rungen einer méglichst grofen VolumenvergrdBe-
rung bei gleichzeitigem Erhalt der Oberflachenglite
der Karte in zufriedenstellender Weise entsprochen
werden. Diese Karte kann vdllig fertiggestellt wer-
denen d. h. bedruckt, kaschiert und geprégt wer-
den, so daf nur noch als letzter Arbeitsgang im
Rahmen der Personalisierung die notwendigen Da-
ten eingebracht werden miissen. Selbstversténdlich
kann die Karte auch riickseitig mit einer transpa-
renten Deckfolie Uberzogen, mit einem Magnet-
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streifen und/oder einem integrierten Schaltkrsis
ausgestattet sein. '

In einer Personalisierungsstation werden die
mittels Laser einbringbaren Daten in die Karte ein-
gebracht, wobei im Plateaubereich 21 die Prége-
zeichen 28 aufgezeichnet werden (Fig. 5, 6). Der
Laserstrahl 29 wird hierzu zur Bildung der Schrift-
zeichen entsprechend (iber diese Plateaus 21a, b
der Karte 19 gefiihrt, wobei die Aufzeichnungspara-
meter wie Intensitdt, Abtastgeschwindigkeit, Puls-
frequenz etc. so gewdhit werden, daB sich eine
mdglichst starke Bldschenbildung 30 unter gleich-
zeitiger Erweichung der Folie ergibt, ohne daB es
dabei im Oberflachenbereich zu starken Aufplat-
zern und ausgeprigten Kraterbildungen kommt.
Um die hierflir erforderliche Intensitdt zu ermittein,
kann in einem Probedurchgang ein sogenannter
Graukeil aufgezeichnet werden, anhand dem dann
empirisch die jewsils optimalen Laserparameter zu
bestimmen sind.

Bevorzugt wird fiir die innere Deckfolie 23 eine
Schichtdicke von 100 bis 150 1 gewahlt und flir die
duBere Deckfolie 24 eine Dicke von 150 bis 200 1.
Diese insge samt 250 bis 350 1 starke transparente
Deckfolie 148t sich durch entsprechende Laserein-
wirkung auf eine Dicke von 350 bzw. 450 1 aufwei-
ten. Wegen der Iokalen Begrenzung des
"aufschdumenden" Bereichs schidgt sich eine Vo-
lumenvergrdBerung von ca. 30 % im wesentlichen
direkt in einer entsprechenden Dickenédnderung
nieder. Diese durch die Lasersinwirkung erreichte
Aufweitung (a) um ca. 100 1 ergibt nun zusammen
mit der durch die mechanische PrAgung erzeugten
Plateaubildung (3 0,36 mm) die flr die Norm erfor-
derliche H8he H von 0,46 mm Uber der restlichen
Kartenoberfliche. Versuche, diese Karte in den
gdngigen Imprintergerdten als Druckstock zu ver-
wenden, zeigten hervorragende Druckqualitét.

Die Reliefbildung kann durch eine entsprechen-
de Laserstrahifiihrung zusétzlich optimiert werden.
Hierzu wird der im Pulsbetrieb betriebene Laser so
iber die Kartenoberfliche gefiihrt, daB sich die
zeitlich nacheinanderfolgenden Pulse drtlich Uber-
lagern. Die Einwirkung des Laserstrahls auf das
Material wird damit bei gleichbleibender Intensitét
verstirkt, da der jeweils foigende Puls auf zum Teil
schon geschwirztes und damit stdrker absorbie-
rendes Material trifft.

Der gleiche Kartenaufbau gestattet aber auch
eine Beschriftung der Ausweiskarte ohne gleichzei-
tige Ausbildung eines Reliefs. Hier ist darauf zu
achten, daB der Laserstrahl in seiner Intensitét der-
art reduziert wird und die Aufzeichnung vorzugs-
weise ohne Uberlappung der einzelnen Laserpulse
erfolgt, daB - wie aus der DE-OS 36 34 857 be-
kannt - nur eine Schwarzung in der sensibleren
inneren Deckschicht und im wesentlichen keine
sichtbare Bldschenbildung stattfindet. Diese Be-
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schriftungsweise eignet sich insbesondere zur Be-
schriftung desjenigen Bersichs der Karte, in dem
rlickseitig der Magnetstreifen liegt, da hier eine
beidseits glatte Oberfliéiche flir die Abtastung des
Magnetstreifens notwendig ist. In der Regel betrifft
dies die Institutsangaben 31.

Die Aufzeichnung der Daten erfoigt vorzugs-
weise durch Abtastung der Kartenoberfliche ge-
maB einer Punkt- bzw. Linienmatrix, -bei der der
Laserstrahl zeilenweise Uber die Karte gefiihrt wird
und das Zeichen durch entsprechende Auf- und
Abblendung des Laserstrahls an den entsprechen-
den Matrixpunkten erzeugt wird. Je nach Schrifttyp
- mit oder ohne Relief - wird die Laserstrahlintensi-
tét und/oder die Puisiiberlappung gewihit.

Die in Fig. 5 gezeigite Karte 19 weist des
weiteren ein visuell priifbares Echtheitsmerkmal 27
auf, das ebenfalls mit einem Laser erzeugt wird
und dessen Erscheinungsbild sich in Abh&ngigkeit
des Betrachtungswinkels verandern kann. Derartige
Echtheitsmerkmale sind aus den Schriften, die DE-
PS 36 34 865 und DE-OS 36 34 857 bekannt, auf
deren Offenbarung hier Bezug genommen wird.
Gerade hier zeigt sich die Vielseitigkeit der Laser-
beschriftung, die es gestattet, bei gleichem Karten-
aufbau Daten sowohi ohne Relief als auch mit
Relief sowie entsprechende visuelle Echtheitsmerk-
male durch einfache Anderung der Lasersteuerung
bzw. -intensitédt, gegebenenfalls verbunden mit ei-
ner partiellen Prédgung (Plateau, Linsenraster) der
Karte einzubringen.

Die Fig. 7 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform,
bei der das Plateau 21 jeweils nur die GroBe eines
Zeichens 28 aufweist und eine Vielzahi von Plate-
aus nebeneinander gesetzt in die Karte eingeprigt
werden. Sofern verfahrenstechnisch vertretbar,
kann die Anzahi der Einzelfelder auch der jeweili-
gen Anzahl der fiir den kartenindividuellen Schrift-
zug erforderlichen Zeichen angepaBt werden.

Die Einzelplateaus oder die in den vorgenann-
ten Beispielen gezeigten groffldchigen Plateaus
kdnnen auf vielfiltige Weise erzielt werden. Bevor-
zugt wird ein Prigeverfahren, bei dem das Kunst-
stoffmaterial der Karte 41 (Fig. 8) durch Einwirkung
eines hochfrequenten elekirischen Feldes erweicht
wird und durch entsprechende Prdgeformen ver-
formt wird. Die Prageformen kdnnen dabei direkt
die Elekiroden 40a, b fiir das elektrische Wechsel-
feld sein. Die Verarbeitung von PVC mit Hilfe hoch-
frequenter elekirischer Wechselfelder ist z. B. aus
der allgemeinen Fachliteratur bekannt.

Diese Verformungstechnik hat den Vorteil, daB
die Karte nur in den effektiv zu verformenden Be-
reichen thermisch belastet wird. Des weiteren ist
diese Verformung nur schwer wieder riickbiidbar,
da dies im Gegensatz zur mechanischen Kaliver-
formung eine Verformung "ohne Erinnerung” ist.
Die HF-Verformung gestatiet es weiterhin, die Bil-
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dung der Plateaus auch nach Ausbildung der La-
serbeschrifiung durchzufiihren. Der Prigestempel
40a weist hierzu im Kartenbereich, der die bereits
gelaserten Reliefdaten 43 trdgt, eine Aussparung
42 auf, so daB sich die mechanische Wirkung der
Prigestempel nur auf die Randbereiche des zu
bildenden Plateaus konzentriert. Die gelaserten Re-
liefdaten bleiben daher bei dem Prégevorgang un-
beschidigt und dies gestatiet es, die Prdgung
auch nach der Laserbeschriftung vorzunehmen.
Diese L&sung hat somit den weiteren Vorteil, da
bei der Laserbeschriftung, bei der die Karten auto-
matisch vereinzelt, transportiert und gestapelt, mit
planen Karten gearbeitet werden kann.

Nichts destoweniger kénnen trotzdem flr die
Bildung der Plateaus, sofern wiinschenswert, auch
andere Prigeverfahren herangezogen werden, so
z. B. die bekannte Kaltverformung bzw. die thermi-
sche Verformung. Des weiteren ist es auch mdg-
lich, direkt bei der Kaschierung der Karte eine
Erhéhung der Kartenoberfldche im Hochprigeda-
tenbereich zu bewirken. Hierzu kdnnen Matrizen
mit dem entsprechenden Negativrelief zwischen
die Karte und die Kaschierplatte eingebracht wer-
den. Da die Matrize hier im Gegensaiz zu der
Lehre der DE-OS 22 23 290 fiir alle Karten gleich
ist, stelit dies keinen allzu aufwendigen Eingriff in
die géngige Kartenfertigungstechnik dar. Die Plate-
aubildung beim Kaschiervorgang hat unter ande-
rem den Vorteil, daB die rlickseitige Oberfldche der
Karte im gesamten Bereich plan bleibt und das
rlickseitige Druckbild nicht, wie bei den bekannten
Karten, durch die Durchpragung gestdrt wird.

Die bei den genannten Verformungstechniken
verwendeten Prigestempel kdnnen zusiizlich in
threr Qberfliche ein Relief aufwsisen, wodurch
gleichzeitig mit der Plateaubildung ein Prdgemu-
ster (32, Fig. 5) in die Kartenoberfliche eingeprégt
wird. Dieses Prigemuster kann z. B. ein Mikrore-
lief, eine Texturierung, eine Folge von Zeichen,
Logos oder #hnlichen Symbolen darstellen. Die
Karte enthdlt damit ein weiteres Merkmal, das die
Nachbildung oder Verdnderung wesentlich er-
schwert, insbesondere wenn ein in sich geschlos-
senes Muster liber den gesamten Plateaubereich
verlduft und nur durch die gelaserten Reliefzeichen
unterbrochen ist.

In einer weiteren Ausfihrungsform (Fig. 9) wird
der mehrschichtige Kartenk&rper 50 zur Bildung
der Plateaus im Pr#gezeichenbereich mit einem
zusétzlichen Folienstlick 51 versehen. Dieses zwi-
schen Kern- und Deckfolie 53 bzw. 54 eingebettete
Folienstiick 51 kann z. B. eine Folie des gleichen
transparenten Materials sein, wie die innere Deck-
folienschicht des in Fig. 4 bzw. 6 gezeigten Aus-
fUhrungsbeispiels. Die Karte wird damit in dem
erforderlichen Bereich um ca. 0,3 bis 0,4 mm in
ihrer Dicke vergréBert. Die Ausbildung der Zeichen
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mit der Reliefstruktur erfolgt dann, wie oben bereits
beschrieben, mittels eines Laserstrahls, wobei die
VolumenvergrdBerung durch Bldschenbildung ver-
bunden mit einer gleichzeitigen Verfdrbung in die-
sen transparenten Schichten erfolgt.

Dieses zusdtzliche Folienstlick 51 kann aber
auch auf die AuBenfldche der fertigen Karte aufge-
klebt oder auf die Karte aufgeschweist werden. In
diesem Fall empfiehlt sich der in Fig. 4 gezeigte
zweischichtige Deckfolienaufbau als Material flr
diese Zusaizfolie. Um einen spiteren Austausch
dieses Folienstlicks zu verhindern, kann der Laser-
strahl in seiner Intensitdt so gesteuert werden, daB
auch der Kartenkern zumindest in seiner Oberfié-
che geschwérzt wird und die Benutzerdaten auch
auf der Kartenkernschicht erkennbar sind.

Die Plateaubildung mittels eines zusitzlichen
Folienstlicks hat den Vorteil, daB die Kartenrlicksei-
te vollig plan bleibt und damit ein auf der Karten-
riickseite befindliches Druckbild nicht durch Einpré-
gungen gestdrt wird. AuBerdem gewinnen die Pla-
teaus durch diese plane Kartenriickseite an Stabili-
tat.

Gerade bei flichenm&fig gréBeren Plateaus,
die nach einem der vorgenannten Verfahren unter
gleichzeitiger Ausbiidung eines Negativreliefs auf
der Kartenrlickseite erstellt werden, kann es vor-
kommen, daB die Plateaus durch die mechani-
schen Belastungen in den Imprintergerdten mit der
Zeit durchgedriickt werden. Insbesondere im Mit-
tenbereich der Plateaus weisen die Pragedaten
dann nicht mehr die flir die Erzeugung eines gut
lesbaren Abdrucks erforderliche HShe auf.

Um dieser Abnutzungserscheinung zu begeg-
nen, kdnnte die Auflagefléche fiir die Karte in den
imprintergerdten mit Stitzelementen versehen wer-
den, die in die Hohirdume der Kartenrlickseite ein-
greifen und die Plateaus beim Druck vorgang ab-
stiitzen. Vorzugsweise werden aber die auf der
Kartenriickseite anliegenden Prégestempel oder
Kaschierplatten im Plateaubereich zusdtzlich noch
mit Vertiefungen im Form von Bohrungen, Kandlen
etc. ausgestattet, in die wahrend der Plateaubil-
dung das erweichte Kartenmaterial einflieBen kann.

Die durch diese Vertiefungen gebildeten Struk-
turen in Form von Noppen, Stiitzschienen und an-
derer Profile dienen dann der riickseitigen Stlitzung
und/oder Versteifung der plateaudhniichen Erhe-
bungen. Die Fig. 10 zeigt schematisch eine derarti-
ge Karte 60 mit einer plateaudhnlichen Erhebung
61 auf der Kartenvorderseite, das rilickseitig durch
ein Stlitzprofil 62 in Form von Stlitzschienen 63,
die die Negativstruktur durchziehen, abgestltzt
wird.

Ein Durchdriicken der Prégedaten im Laufe der
Benutzung der Karte wird damit wirksam verhin-

dert.
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Anspriiche

1. Ausweiskarte mit wenigstens einer Karten-
oberflache aus Kunststoff, die in einem Teilbereich
Schrifizeichen bzw. Symtole in einer als Druck-
stock verwendbaren Reliefstrukiur aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daB
- diese Reliefstruktur in zwei Stufen gebildet ist,
wobei
- die erste Stufe eine plateaushnliche Erhdhung
(21a, b) der Kartenoberfliche im Bereich der einzu-
bringenden Schriftzeichen (5) ist und
- die zweite Stufe eine durch lokale Einwirkung
eines Laserstrahls (29) bewirkte VolumenvergrdfBe-
rung (30) des Kunststoffmaterials ist, die im Be-
reich dieser plateausdhnlichen ErhShungen (21a, b)
in Form der ein zubringenden Schriftzeichen bzw.
Symtolen vorliegt.

2. Ausweiskarte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Karte aus mindestens sei-
nem opaken Kartenkern (22) und einer im visuellen
Spektralbereich transparenten, durch die Laser-
strahlung aber verdnderbare Deckfolie besteht.

3. Ausweiskarte nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennkennzeichnet, daB die Deckfolie zweischich-
tig ist und das Kunststoffmaterial der auBenliegen-
den Deckfolienschicht (24) ein im Vergleich zur
innenliegenden Deckfolienschicht (23) geringeres
Absorptionsvermdgen gegeniiber dem Laserstrahl
aufweist.

4, Ausweiskarte nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die plateaudhnlichen Erhebungen
{(21a, 21b) gréBere Fldchen zur Aufnahme mehrerer
Pragezeichen (5) umfassen und die entsprechend
vertieften Bereiche auf der Kartenruckseite mit ei-
nem Stlitz- und/oder Versteifungsprofil (62) verse-
hen sind.

5. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Summe aus der H8he der plate-
audhnlichen Erhebungen (21a, 21b ) und der durch
den Laserstrahl bewirkten Dickenzunahme (a) in
der Deckfolie ca. 0,46 mm betrégt.

6. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Karte (19) auBerhalb der Plate-
aus (21a, 21b) mit einer Laserbeschriftung (31)
ohne gleichzeitige Reliefbildung versehen ist.

7. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausweiskarte (19) weitere mit
Hilfe eines Laserstrahis eingebrachte visuelle Kenn-
zeichnungsmerkmale (27) in anderen Darstellungs-
formen trégt.
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8. Ausweiskarte nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Kartenoberfiiche zumindest im
Bereich der Plateaus (21a, 21b) ein mechanisch
eingepragtes Mikrorelief (32) trigt.

9. Verfahren zur Herstellung einer Ausweiskarte
mit mindestens einer Kartenoberfliche aus Kunst-
stoff, die in einem Teilbereich Schrifizeichen bzw.
Symbole in einer als Druckstock verwendbaren Re-
liefstruktur aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB
- die als Druckstock verwendbaren Zeichen, Sym-
bole etc. in zwei vonsinander unabhingigen Ver-
fahrensschritten gebildet werden, wobei
- in einem Verfahrensschriit der Kartenkdrper in
den Bereichen, in dem die Zeichen einzubringen
sind, zur Bildung von sich Uiber die restliche Kar-
tenoberfliche erhebenden flachigen Plateaus ver-
formt oder durch Aufbringung zusitzlicher Schich-
ten in seiner Dicke vergrdBert wird und
- in einem anderen Verfahrensschritt im Bereich
dieses Plateaus mindestens eine Kunststoffschicht
des Kartenk&rpers zur Ausbildung der den Zei-
chen, Symbolen etc. entsprechenden Reliefstruktur
lokal unter Einwirkung eines Laserstrahls in ihrem
Volumen vergréBert wird.

10. Verfahren zur Herstellung einer Ausweiskar-
te nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB zur Bildung der Plateaus das Ausweiskarten-
material in einer Prdgestation zumindest lokal
durch Einwirkung eines hochfrequenten elekiri-
schen Wechselfeldes erweicht und mechanisch
verformt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zur Erzeugung des elekiri-
schen Wechselfeldes verwendeten Elekiroden
gleichzeitig die Prégeformen zur Ausbildung der
Plateaus bilden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mindestens eine der Elektro-
den vorgeheizt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Elekiroden Aussparungen
aufweisen, um bestimmie Bereiche der Karte von
mechanischen Belastungen bei der Erzeugung der
Plateaus fernzuhalten.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der zur Erzeugung der Volumenver-
groBerung verwendete Laser im Pulsbetrieb betrie-
ben wird, wobei die Pulsfrequenz und die Aufzeich-
nungsgeschwindigkeit so gewéhit werden, da8 sich
zeitlich aufeinanderfolgende Pulse auf der Karien-
oberfliche zumindest teilweise drilich Uberlagern.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, da auferhalb des Plateaubereichs
eine Laserbeschriftung ohne gleichzeitige Ausbil-
dung einer Reliefstruktur durchgeflhrt wird, wobei
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der Lasersirah! in nicht tberiappender Form und
entsprechend geringer Intensitdt Uber die Ausweis-
kartenoberflache geflihrt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, daf die Aufzeichnung
durch punki- oder linienweise Abtastung der Karte
erfolgt.
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