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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Diese Erfindung betrifft eine verbesserte
Ausweiskarte. Insbesondere betrifft diese Erfindung
eine Ausweiskarte, die eine interne Antenne und ei-
nen integrierten Schaltungschip enthalt, laminiert
zwischen zwei schitzenden, nicht starren Schichten,
auf denen lllustrationen gedruckt sein kénnen, die
dann zwischen zwei starren aufieren Schichten lami-
niert werden.

[0002] ,Chipkarten", die einen IC-Chip enthalten,
sind auf dem Fachgebiet gut bekannt und sind typi-
scherweise verwendet worden fur Kreditkarten- und
ATM-Transaktionen. Chipkarten koénnen entweder
Kontakte auf ihrer Oberflache aufweisen, um mit ei-
nem Kartenleser zu koppeln, oder sie kénnen kon-
taktlose Karten sein und eine Antenne innerhalb des
Koérpers der Karte integrieren, um Daten ohne physi-
schen Kontakt mit einer Auslesevorrichtung zu tber-
mitteln.

[0003] Typische Chipkarten sind hergestellt worden
mit einem starren Kern, auf dem ein IC-Chip und eine
Antenne mittels Klebstoff oder einer mechanischen
Vorrichtung positioniert sind. Der starre Kern wird
dann mit einem Kunststoff abgedeckt, der die Struk-
tur in einem Polymer einhullt. Beispielsweise offen-
bart die US 5,809,633, ausgegeben an Mundigl et al.,
ein Verfahren, bei dem eine Antenne in eine Ausneh-
mung in einem Tragerkorper eingesetzt wird. Die US
5,955,021, ausgegeben an Tiffany, lll, lehrt die Ver-
wendung eines Klebstoffs mit geringer Schrumpfung,
um die elektronischen Komponenten an einer starren
Kunststoffkernschicht zu befestigen, die dann in einer
Bodenformanordnung eingesetzt wird. Eine obere
Formanordnung wird dann an der Bodenanordnung
unter Erzeugung eines Hohlraums angeflgt. Ther-
moplastischer Kunststoff wird dann in den Hohlraum
injiziert, um die elektronischen Komponenten zu be-
festigen. In &hnlicher Weise offenbart die US
6,049,463, ausgegeben an O'Malley et al., einen mi-
kroelektrischen Aufbau einschlieRend eine Antenne,
die innerhalb einer polymeren Karte mittels einer For-
manordnung eingebettet wird. Die Antenne und der
Chip werden in einer Form angeordnet und polyme-
res Material in die Form injiziert, wodurch die Kompo-
nenten eingehllt werden.

[0004] Die US 6,036,099, ausgegeben an Leighton,
offenbart ein Verfahren zur Herstellung einer Kombi-
nation aus kontaktierender/kontaktloser Chipkarte
Uber ein Laminierungsverfahren unter Verwendung
von Kernschichten, die aus Polyvinylchlorid (PVC),
Polyester oder Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) her-
gestellt sind. In dem Verfahren von Leighton wird ein
Bereich der Karte abgetragen, um die Kontakte der
Karte zu exponieren.

[0005] Aufgrund der Starrheit der in den Karten aus
dem Stand der Technik verwendeten Komponenten
kénnen die Karten mit elektronischen Komponenten
Gegenstand einer Schadigung gegenlber Bie-
gespannungen sein. Ebenfalls ist die Befestigung der
Antenne und des Chips mit Klebstoff oder einem me-
chanischen Mittel kompliziert und kann in UberflUssi-
ger Weise die Herstellungskosten erhéhen. Ver-
standlicherweise schlieBen Verfahren unter Verwen-
dung von Formen erhdhte Kosten fur Werkzeug und
Produktion ein, die in einem Laminierungsverfahren
nicht auftreten. Sowohl der hochplastifizierte Poly(vi-
nylchlorid)typ als auch der Polyester/Poly(vinylchlo-
rid)-Verbundtyp kann mit der Zeit aufgrund der Migra-
tion der Weichmacher spréde werden, was die Wi-
derstandsfahigkeit des Dokuments gegeniber einem
ReilBen vermindert; ein solches Reilen macht die
Karte unbrauchbar und anfallig fir eine Manipulation.
Daten, die fir die ldentifizierung des Tragers ent-
scheidend sind, werden haufig auf dem Dokument in
verschlisselter Form zur Datenuberprifung in einem
Magnetstreifen, einem Barcode, einem Radiofre-
quenzmodul oder einem integrierten Schaltungschip
abgedeckt wiederholt. Die Unfahigkeit, solche Daten
aufgrund eines ReilRens abzufragen, macht das Do-
kument ungultig. Zusatzlich haben viele der Polyes-
ter/Poly(vinylchlorid)-Verbunddokumente eine extre-
me Empfindlichkeit gegenliber Kombinationen aus
Warme und Feuchtigkeit gezeigt, wie es durch ein
Delaminieren und eine Krauselung der Dokumenten-
struktur nachgewiesen wird.

[0006] Daher besteht eine Notwendigkeit fiir eine
kostenglnstige, leicht zu konstruierende Ausweis-
karte mit einer Antenne und einem Chip integriert im
Korper der Karte, die diese elektronischen Kompo-
nenten gegenulber einer Schadigung schutzen. Die
Erfindung des Anmelders bezieht sich auf eine ein-
zigartige Struktur, die zum Schutz des IC-Chips und
der Antenne fahig ist. Die Erfindung des Anmelders
enthalt zwei verhaltnismaRig erschitterungsabsor-
bierende Schichten, die Angaben enthalten kénnen.
In einer Ausfuhrungsform umhdallen zwei starre duf3e-
re Laminatschichten die verhaltnismaRig erschitte-
rungsabsorbierenden Schichten, was strukturelle
Stutze und Schutz gibt. Die Karte des Anmelders un-
terscheidet sich vom Stand der Technik, indem nor-
malerweise starre Materialien in der gesamten Karte
verwendet werden, was auliere Spannungen und ein
Verbiegen, um den empfindlichen IC-Chip und die
Antenne zu schadigen, erlaubt. Im vom Anmelder
verbesserten Design verbreiten starre auliere
Schichten duRere Krafte Uber einen groRen Bereich
vertraglicher Schichten, wodurch die elektronischen
Komponenten geschutzt werden.

[0007] WO 99/24934 beschreibt ein Verfahren zum
Herstellen einer kontaktlosen Chipkarte. Eine Anten-
ne und ein Mikrochip sind an einer Basisschicht an-
geklebt. Eine Fullung wird dann auf die Basisschicht
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aufgetragen, um die Rdume zwischen der Antenne
und dem Mikrochip zu fillen, um eine Verbundbasis-
schicht zu bilden. Die Basisschicht wird dann durch
zwei Zwischenschichten laminiert, um eine Kern-
schicht zu bilden, welche wiederum durch zwei trans-
parente Abdeckungen laminiert wird.

[0008] EP 0991014 beschreibt ein Verfahren zum
Bilden einer Antenne fiur eine Radiofrequenzidentifi-
zierungsvorrichtung (RFID), bei der eine warmehart-
bare leitfahige Paste auf ein Substrat in einem anten-
nenformigen Muster gedruckt wird. Nach dem Dru-
cken wird das Substrat Infrarotlicht ausgesetzt, um
die warmehartbare leitfahige Paste zu harten. An-
spruch 1 ist gegeniber diesem Dokument abge-
grenzt.

[0009] EP 1035503 beschreibt einen RFID-Trans-
ponder mit einem polymeren Film als einen Trager fur
eine Antenne und einen Schaltungschip. Eine Ober-
flache des Polymerfilms ist mit einer Schicht aus be-
druckbarem Material bedeckt. Auf der gegeniberlie-
genden Seite des Polymerfilms ist eine Schicht aus
Klebstoff angeordnet, die durch eine Abdeckungs-
schicht abgedeckt ist. Der Klebstoff kann ein druck-
empfindlicher Klebstoff sein, so daR die Abdeckungs-
schicht entfernt werden kann und der RFID-Trans-
ponder an einem Gegenstand angeklebt werden
kann.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0010] Demzufolge stellt diese Erfindung eine Aus-
weiskarte bereit, welche umfaldt:

eine Kernschicht, die mit Siliziumdioxid gefilltes Po-
lyolefin umfalRt, wobei die Kernschicht eine erste Sei-
te und eine zweite Seite aufweist,

wenigstens eine Antenne, die an der ersten Seite der
Kernschicht befestigt ist,

wenigstens einen Computerchip, der elektrisch mit
der Antenne verbunden ist,

eine Bodenlage, die ein mit Siliziumoxid gefulltes Po-
lyolefin umfalit, angefligt an die erste Seite des Kerns
durch eine erste Klebeschicht, so da} die Antenne
und der Chip zwischen dem Kern und der Boden-
schicht eingeschlossen sind.

[0011] Bevorzugt umfallt die Ausweiskarte ferner:
einen Alkydharz-,Spid", der ein Antibindemittel ent-
halt, gedruckt auf die erste Seite der Kernschicht,
eine erste Laminatschicht, angefiigt an die zweite
Seite der Kernschicht durch eine zweite Klebe-
schicht, und

eine zweite Laminatschicht, angefiigt an die Boden-
lage durch eine dritte Klebeschicht, so dal® der Kern
und die Bodenlage zwischen der ersten Laminat-
schicht und der zweiten Laminatschicht eingeschlos-
sen sind.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0012] Fig. 1 der beigefligten Zeichnungen zeigt ei-
nen Querschnitt einer Ausweiskarte der vorliegenden
Erfindung.

[0013] Fig. 2 der angefiigten Zeichnungen zeigt ei-
nen Querschnitt einer alternativen Ausfuihrungsform
der vorliegenden Erfindung.

DETAILLEIERTE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0014] Um eine Ausweiskarte der vorliegenden Er-
findung herzustellen, ist der erste Schritt ein Vor-
schrumpfen einer Kernschicht. Um ein Ausweisdoku-
ment mit einem hellweilen Hintergrund und einer gu-
ten Farbwiedergabe bereitzustellen, ist es im allge-
meinen bevorzugt, dall die Kernschicht aus einer
opaken Lage von bedruckbarem, mit Siliziumoxid ge-
fulltem Polyolefin gebildet ist, wie den Materialien, die
kommerziell von PPG Industries, Inc., Pittsburgh,
Pennsylvania, unter der Marke ,TESLIN"-Lage ver-
kauft werden.

[0015] Die erste Angabe oder die ersten Angaben,
die typischerweise die unveranderlichen Informatio-
nen sind, die fur eine groRe Anzahl von Ausweisdo-
kumenten Ublich sind, beispielsweise der Name und
das Logo der Organisation, die die Dokumente aus-
gibt, kann bzw. kénnen durch irgendein bekanntes
Verfahren gebildet werden, das zum Bilden der Anga-
be auf dem spezifischen verwendeten Kernmaterial
in der Lage ist. Da es jedoch Ublicherweise win-
schenswert ist, zahlreiche Kopien der ersten Angabe
auf einem grofRen Bereich des Kernschichtmaterials
(in der Form einer groRen Lage oder einer Bahn) be-
reitzustellen, um die Herstellung einer grolRen Anzahl
von ,unbeschrifteten" Dokumenten zu einer Zeit zu
ermdglichen, wird ein Druckverfahren, wie ein Farbla-
serdrucken, normalerweise verwendet, um die erste
Angabe aufzubringen. Ein modifizierter Laserdru-
cker, der zum Bilden der ersten Angabe in dem vor-
liegenden Verfahren geeignet ist, wird in der US
5,579,694 beschrieben.

[0016] Um das Risiko einer Schadigung der fragilen
elektronischen Komponenten zu minimieren, werden
bevorzugt Alkydharz-Spids enthaltend ein Antibinde-
mittel auf eine Seite der geschrumpften Kernlage auf
der Seite gegenuberliegend der Angabe gedruckt.
Diese Spids kénnen in irgendeinem Muster gedruckt
werden, jedoch werden sie in einer Ausfuihrungsform
auf den Kern in einem ,Rennbahn"- oder ovalen Mus-
ter gedruckt. Antennen, typischerweise Silber-Epo-
xy-Antennen, werden dann auf die Spids in einem
passenden Muster aufgedruckt. Integrierte Schal-
tungschips werden auf den Loétstellen auf den Anten-
nen in herkdmmlicher Weise angefiigt.
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[0017] Die Kernschicht mit angefligten Antennen
und IC-Chips wird dann auf einer Bodenlage aus
druckfahigem, mit Siliziumoxid gefilltem Polyolefin
mit einer Klebeschicht angebunden. Die Klebe-
schicht kann aus einer Anzahl von kommerziell er-
haltlichen Klebstoffen zusammengesetzt sein, jedoch
ist sie sehr wiinschenswert zusammengesetzt aus ei-
nem Klebemittel auf Basis eines Copolyesters, wie
dem Klebemittel, das kommerziell von Transilwrap,
Inc., Richmond, IN, unter dem Namen Transilwrap®
TXP(3) verkauft wird. Da typischerweise IC-Chips
viel dicker sind als die Antennen, werden bevorzugt
Ausnehmungen in die TXP(3)-Klebstoffschicht ge-
schnitten, um die IC-Chips aufzunehmen. Durch Ent-
fernen eines Abschnitts des Klebemittels wird die
Ausweiskarte von einheitlicher Dicke sein. Da Aus-
nehmungen in diese TXP-Klebeschicht geschnitten
wurden, um den IC-Chip an der Bodenschicht anzu-
binden, wird eine zusatzliche Klebeschicht erforder-
lich. Obwonhl dieses Klebemittel irgendein geeignetes
Klebemittel umfassen kann, ist es in der bevorzugten
Ausfuhrungsform ein carboxylierter Polyethylenheif3-
schmelzklebstoff, wie derjenige, der von Transilwrap,
Inc. hergestellt und unter dem Namen Transilwrap®
KRTY verkauft wird. Dieses Klebemittel wird auf die
Bodenschicht vor dem Zusammenbau der Karte auf-
getragen und dient dazu, den IC-Chip an der Boden-
schicht anzubinden. Wahrend der Laminierung der
Ausweiskarte wird die TXP(3)-Klebeschicht frei flie-
Ren, wodurch die Kernschicht mit der Bodenlage zu-
sammengeklebt wird, sandwichartig anordnend die
elektronischen Komponenten in einem gebundenen,
flexiblen Laminat aus mit Siliziumoxid geftilltem Poly-
olefin.

[0018] Zwei Schichten aus im wesentlichen trans-
parentem Polymer werden an der gebundenen Kern-
schicht/Bodenschicht-Struktur angefiigt. Abhangig
von dem fir die Kernschicht und die Bodenschicht
verwendeten Material, dem verwendeten Verfahren,
um die erste Angabe herzustellen und der Art des
eingesetzten, im wesentlichen transparenten Poly-
mers kann eine Befestigung der Polymerschichten
an der Kernschicht durch Warme und Druck alleine
bewirkt werden. Jedoch ist es im allgemeinen bevor-
zugt, eine Klebeschicht auf jeder Polymerschicht be-
reitzustellen, um ihre Anhaftung an der Kernschicht
zu verbessern. Diese Klebeschicht kann ein Polyes-
ter-, Polyesterurethan-, Polyetherurethan- oder Poly-
olefinheillschmelzklebstoff oder ultraviolett oder ther-
misch geharteter Klebstoff sein, und der Klebstoff
kann beschichtet, gegossen oder extrudiert werden
auf eine Oberflache der Polymerlage. Die Polymer-
schichten selbst kénnen aus irgendeinem Polymer
mit ausreichender Transparenz gebildet werden, bei-
spielsweise Polyester, Polycarbonat; Polystyrol, Cel-
luloseester, Polyolefin, Polysulfon oder Polyimid. Ent-
weder ein amorphes oder biaxial gestrecktes Poly-
mer kann verwendet werden. Zwei spezifische bevor-
zugte Polyester zur Verwendung im Verfahren der

vorliegenden Erfindung sind Poly(ethylenterephtha-
lat) (PET), welches leicht kommerziell erhaltlich ist,
beispielsweise von ICI Americas Inc., Wilmington,
Delaware 19850 unter der Marke ,MELINEX", und
Poly(ethylenterephthalatglycol) (PETG), welches
leicht kommerziell erhaltlich ist von Eastman Kodak
Chemical, Kingsport, Tennessee. Die Polymerschich-
ten liefern mechanische Festigkeit fur die Bildemp-
fangsschicht oder -schichten und somit fir das bzw.
die Bild(er) im fertigen Dokument. Die Dicke der Po-
lymerschichten ist nicht entscheidend, obwohl es im
allgemeinen bevorzugt ist, daR® die Dicke jeder Poly-
merschicht (einschlielend die Dicke ihrer assoziier-
ten Klebeschicht, wenn vorhanden) wenigstens etwa
0,1 mm ist, und winschenswerterweise im Bereich
von etwa 0,125 bis etwa 0,225 mm ist. Jedes her-
kédmmliche Laminierungsverfahren kann eine Lami-
nierung der Polymerschichten an die Kernschicht be-
wirken, und solche Verfahren sind Fachleuten in der
Herstellung von Ausweisdokumenten gut bekannt.

[0019] Die Bildempfangsschicht des vorliegenden
Ausweisdokuments kann aus irgendeinem Material
gebildet werden, das zum Empfangen eines Bilds
durch Farbstoffdiffusionsthermotransfer in der Lage
ist. Jedoch wird sehr wiinschenswert der Farbstoffdif-
fusionsthermotransferdruckschritt des vorliegenden
Verfahrens bewirkt durch das Verfahren der US
5,334,573. Dieses Patent beschreibt eine Empfangs-
lage oder -schicht, die umfaf3t ist von einem Polymer-
system, von dem wenigstens ein Polymer in der Lage
ist zum Empfangen von Bildformungsmaterialien aus
einer Donorlage durch die Anwendung von Warme,
wobei das Polymersystem der Empfangslage oder
-schicht inkompatibel ist mit dem Polymer der Donor-
lage an der Empfangslage/Donorlage-Grenzflache,
so daf’ es keine Anhaftung zwischen der Donorlage
und der Empfangslage wahrend des Druckens gibt.
Zusatzlich kann das Polymersystem der Empfangsla-
ge oder -schicht im wesentlichen frei von Trennmit-
teln sein, wie Olen auf Silikonbasis, Poly(organosilo-
xanen), fluorierten Polymeren, Fluor- oder Phos-
phat-enthaltenden Tensiden, Fettsauretensiden und
Wachsen. Das vorliegende Verfahren kann irgendei-
ne der Donorschicht/Bildempfangsschicht-Kombina-
tionen. einsetzen, die in diesem Patent beschrieben
werden. Geeignete Bindemittelmaterialien. fir die
Farbstoffe, welche mit dem Polymersystem der Bild-
empfangsschicht unmischbar sind, schlieRen Cellu-
loseharze, Celluloseacetatbutyrat, Vinylharze, wie
Poly(vinylalkohol), Poly(vinylpyrrolidon), Poly(vinyla-
cetat), Vinylalkohol/Vinylbutyrat-Copolymere und Po-
lyester ein. Polymere, die in der Bildempfangsschicht
eingesetzt werden kénnen, und die mit den zuvor ge-
nannten Donorbindemitteln unmischbar sind, schlie-
Ren Polyester, Polyacrylat, Polycarbonat, Poly(4-vi-
nylpyridin), Poly(vinylacetat), Polystyrol und seine
Copolymere, Polyurethan, Polyamid, Poly(vinylchlo-
rid), Polyacrylnitril oder ein polymeres Flussigkristall-
harz ein. Die Ublichsten Bildempfangsschichtpolyme-
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re sind Polyester, Polycaprolacton und Poly(vinyl-
chlorid). Verfahren zum Bilden solcher Bildempfangs-
schichten werden ebenfalls im Detail in diesem Pa-
tent beschrieben; in den meisten Fallen werden das
bzw. die Polymer(e), das bzw. die zum Bilden der Bil-
dempfangsschicht verwendet wird bzw. werden, in ei-
nem organischen Lésungsmittel, wie Methylethylke-
ton, Dichlormethan oder Chloroform, gelést und die
resultierende Loésung auf der Polymerschicht unter
Verwendung herkémmlicher Beschichtungsvorrich-
tung beschichtet und das Lésungsmittel verdampft,
um die Bildempfangsschicht zu bilden. Wenn es je-
doch gewinscht ist, kann die Bildempfangsschicht
auf die Polymerschicht durch Extrusionsgie3en oder
durch Schlitz-, Gravur- oder andere bekannte Be-
schichtungsverfahren aufgetragen werden.

[0020] Die Ausweiskarten der vorliegenden Erfin-
dung konnen lediglich eine einzige Bildempfangs-
schicht aufweisen, jedoch ist es im allgemeinen be-
vorzugt, dal sie zwei Bildempfangsschichten aufwei-
sen, eine solche Schicht bereitgestellt auf jeder
Schicht aus Polyester auf der Seite derselben ent-
fernt von der Kernschicht. Typischerweise kdnnen
eine oder mehrere zweite Angaben, die zum mensch-
lichen Ablesen beabsichtigt sind, auf der Bildemp-
fangsschicht auf der Vorderseite des Ausweisdoku-
mentes gedruckt werden, und eine oder mehrere zu-
satzliche zweite Angaben, die zum Maschinenable-
sen (beispielsweise Barcodes) beabsichtigt sind,
kénnen auf der Bildempfangsseite auf der Riickseite
gedruckt werden.

[0021] Folgend dem Drucken der zweiten Angaben
auf der Bildempfangsschicht wird eine Schutzschicht
Uber wenigstens den Bereich der Bildempfangs-
schicht oder jeder Bildempfangsschicht gedruckt, der
bzw. die die zweiten Angaben tragt; diese Schutz-
schicht dient dazu, die verhaltnismaRig fragile Bild-
empfangsschicht vor einer Schadigung zu schitzen
und vermeidet ebenfalls ein Ausbluten des Thermo-
transferfarbstoffs aus der Bildempfangsschicht. Ma-
terialien, die zum Bilden solcher Schutzschichten ge-
eignet sind, sind Fachleuten auf dem Gebiet des
Farbstoffdiffusionsthermotransferdruckens bekannt,
und irgendeines der herkdbmmlichen Materialien kann
verwendet werden, vorausgesetzt, dal sie eine aus-
reichende Transparenz und ausreichende Anhaftung
an der spezifischen Bildempfangsschicht aufweisen,
mit der sie in Kontakt sind, und Blockbluten von Farb-
stoff aus dieser Schicht. Typischerweise wird die
Schutzschicht ein biaxial gestreckter Polyester oder
ein anderer optisch klarer, bestandiger Kunststofffilm
sein.

[0022] Die Schutzschicht stellt winschenswerter-
weise zusatzliche Sicherheitsmerkmale fir die Aus-
weiskarte bereit. Beispielsweise kann die Schutz-
schicht eine polymere Schicht mit geringer Kohasivi-
tat, eine optisch variable Tinte, ein Bild, das mit einer

Tinte gedruckt ist, die im Infraroten oder Ultraviolet-
ten lesbar ist, jedoch im normalen weifl3en Licht un-
sichtbar ist, ein Bild, gedruckt in einer fluoreszieren-
den oder phosphoreszierenden Tinte, oder irgendein
anderes verflugbares Sicherheitsmerkmal einschlie-
Ren, welches das Dokument gegen einer Verfal-
schung oder einer Nachmachung schiitzt, und wel-
ches nicht die Fahigkeit der Schutzschicht beein-
trachtigt, das Ausweisdokument gegenuber Abnut-
zung und den Elementen zu schiitzen.

[0023] In einer alternativen Ausfiihrungsform kann
die Bildempfangsschicht gebildet werden aus ir-
gendeinem Material, das zur Aufnahme einer Tinten-
strahlbedruckung in der Lage ist. Viele kommerziell
erhaltliche  Tintenstrahlaufnehmerbeschichtungen
werden ausreichen, jedoch ist es wichtig, dal die Tin-
tenstrahlaufnahmebeschichtung lediglich in dem Be-
reich aufgetragen wird, wo ein Drucken stattfinden
wird, um zu gewahrleisten, daf} die Polyesterschicht
in geeigneter Weise an der Kernschicht anhaftet. Die
Ausweiskarte kann dann mit einem Ublichen Tinten-
strahldrucker vor der Zugabe der Polyesterschichten
personalisiert werden. In dieser Ausfuhrungsform
wird die personalisierte Information zwischen die
Kernschicht und die Polyesterschichten gedruckt,
wodurch die Notwendigkeit flr eine zusatzliche
Schutzschicht eliminiert wird.

[0024] FEig. 1 der beigefiuigten Zeichnungen zeigt ei-
nen schematischen Querschnitt durch eine Ausfih-
rungsform einer Ausweiskarte der vorliegenden Er-
findung. Das Dokument umfaf3t eine Kernschicht 12
und eine Bodenschicht 14, beide gebildet aus einem
opaken, weil} reflektierendem Polyolefin (bevorzugt
die zuvor genannte TESLIN®-Lage). Eine Seite der
Kernschicht und eine Seite der Bodenlage sind mit
festen Angaben 16 bedruckt. Sandwichartig zwi-
schen der Kernschicht 12 und der Bodenschicht 14
ist eine Antenne 18, die mit einem integrierten Schal-
tungschip 20 verbunden ist, angeordnet. Ein Alkyd-
harz-Spid 22 liegt unterhalb der Kernschicht 12 und
der Antenne 18. Eine Klebeschicht 24 (bevorzugt
KRTY) ist auf die Bodenschicht 14 auf der der Kern-
schicht 12 zugewandten Seite aufgetragen. Die Bo-
denschicht 14 und die Kernschicht 12 sind mit einer
Klebeschicht 26 (bevorzugt TXP(3)) verbunden. Aus-
nehmungen 28 sind in die Klebeschicht 26 geschnit-
ten, um den integrierten Schaltungschip 20 aufzu-
nehmen.

[0025] Die Kernschicht 12 und die Bodenschicht 14
sind sandwichartig zwischen zwei Polymerschichten
30 angeordnet, die aus einem amorphen oder biaxial
gestreckten oder einem anderen optisch klaren
Kunststoff, wie Polycarbonat, gebildet sind. Jede die-
ser Polymerschichten 3Q ist fest mit der Kernschicht
12 und der Bodenschicht 14 durch eine Klebeschicht
32 befestigt. Auf der entgegengesetzten Seite jeder
Polymerschicht 30 von der laminierten Kernschicht
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12 und der Bodenschicht 14 ist eine Bildempfangs-
schicht 34 bereitgestellt, die angepaldt ist, um ein be-
drucktes Bild oder ein Portrat oder eine andere vari-
able Angabe durch Diffusionsthermotransfermetho-
den anzunehmen.

[0026] Nachdem die variablen Angaben auf die Bil-
dempfangsschicht 34 gedruckt worden sind, wird
eine biaxial gestreckte Polyester- oder eine andere
optische klare, bestandige Kunststoffschutzschicht
36 aufgetragen, um die variablen Angaben zu schut-
zen und ein Ausbluten des Farbstoffs aus den Bild-
empfangsschichten 34 zu vermeiden. Die Schutz-
schicht 36 kann mit einer Schicht mit geringer Koha-
sivitat, Sicherheitstinte oder anderem Sicherheits-
merkmal bereitgestellt werden.

[0027] Fig. 2 der beigefugten Zeichnungen zeigt ei-
nen schematischen Querschnitt durch eine alternati-
ve Ausfihrungsform einer Ausweiskarte der vorlie-
genden Erfindung. Das Dokument umfalt eine Kern-
schicht 12 und eine Bodenschicht 14, beide gebildet
aus einem opaken, weil} reflektierenden Polyolefin
(bevorzugt die zuvor genannte TESLIN®-Lage). Ge-
genuberliegende Seiten der Kernschicht und der Bo-
denlage sind mit festen Angaben 16 bedruckt. Sand-
wichartig zwischen der Kernschicht 12 und der Bo-
denschicht 14 ist eine Antenne 18, die mit einem in-
tegrierten Schaltungschip 20 verbunden ist, angeord-
net. Ein Alkydharz-Spid 22 liegt unterhalb der Kern-
schicht 12 und der Antenne 18. Eine Klebeschicht 24
(bevorzugt KRTY) ist auf der Bodenschicht 14 auf der
der Kernschicht 12 zugewandten Seite aufgetragen.
Die Bodenschicht 14 und die Kernschicht 12 sind mit
einer Klebeschicht 26 (bevorzugt TXP(3)) verbun-
den. Ausnehmungen 28 sind in die Klebeschicht 26
geschnitten, um den intergrierten Schaltungschip 20
aufzunehmen.

[0028] Die laminierte Kernschicht 12 und die Boden-
schicht 14 sind sandwichartig zwischen zwei Poly-
merschichten 30 angeordnet, die aus einem amor-
phen oder biaxial gestreckten Polyester oder einem
anderen, optisch klaren Kunststoff, wie Polycarbonat,
gebildet sind. Ein Tintenstrahlaufnehmertberzug 38
ist zwischen der Kernschicht 12 und einer Polymer-
schicht 20 bereitgestellt. Die Tintenstrahlaufnehmer-
beschichtung 38 kann personalisierte Daten 40 ent-
halten. Jede der Polymerschichten 30 ist fest mit der
Kernschicht 12 und der Bodenschicht 14 durch eine
Klebeschicht 32 befestigt.

[0029] Die folgenden Beispiele werden nun gege-
ben, lediglich beispielhaft, um Details spezifischer
bevorzugter Reagenzien, Bedingungen und Techni-
ken zu zeigen, die verwendet werden, um Ausweis-
karten der vorliegenden Erfindung herzustellen.

BEISPIEL 1

[0030] Kernschichten aus mit Siliziumoxid gefilltem
Polyolefin wurden hergestellt, bevorzugt aus dem zu-
vor genannten TESLIN®, mit einer Dicke von 0,01" in
der Grofde von vier A4-Bégen (210 mm x 297 mm x
4 mm). Die Kernschichten wurden bei 105°C fir etwa
30 Minuten erwarmt, um das Material vorzuschrump-
fen. Alkydharz-Spids, in einem Rennbahndesign wur-
den dann auf die Bodenseite der geschrumpften
Kernschichten aufgedruckt, und Hintergrundillustrati-
onen wurden auf einer Seite der Kernschichten auf-
gedruckt. Silber-Epoxy-Antennen wurden dann auf
die Spid-Bereiche der Bdgen aufgedruckt, und
IC-Chips wurden dann an die Antennen angefuigt. Da
die Kernschichten wiederholt wahrend dieses Verfah-
rens erwarmt wurden, ist es wichtig, dal® das Polyo-
lefin vorgeschrumpft ist, um jegliche Schrumpfungs-
probleme wahrend des Bedruckens der lllustrationen
oder der Anfligung der elektronischen Komponenten
zu vermeiden.

[0031] Bodenschichten wurden durch Vorschrump-
fung von 10 mm dicken, mit Siliziumoxid gefillten Po-
lyolefinlagen in der oben beschriebenen Art und Wei-
se hergestellt. lllustrationen wurden auf eine Seite
der Bodenschicht aufgedruckt. 1,5 mm eines Kleb-
stoffs, bevorzugt KRTY, wurden auf eine gegenuber-
liegende Seite der Bodenschicht aufgetragen, um
den IC-Chip an der Bodenschicht anzukleben.

[0032] Die Kernschichten und die Bodenschichten
wurden durch einen freien Film an Klebstoff (7 mm
von TXP(3)), geschnitten in Lagen von A4-GroRe,
verbunden. Locher wurden in die TXP(3)-Klebstoffla-
gen vorgeschnitten, um die 1C-Chips aufzunehmen.
Die Kernschichten und Bodenschichten wurden dann
durch die TXP(3)-Klebstoffschicht verbunden, so dal}
die Antennen und die Chips sandwichartig zwischen
diesen angeordnet wurden, wodurch die elektroni-
schen Komponenten eingeschlossen und geschutzt
wurden. Die Kernschichten und Bodenschichten wur-
den (bis zu 10 zu einer Zeit) unter Verwendung einer
Tetrahedron-Presse verbunden. Anfanglich war der
verwendete Druck sehr gering (weniger als etwa 400
psi) und die Temperatur verhaltnismafig hoch (etwa
290°F), so dall die TXP(3)-Klebeschicht flieRen
konnte, und so daR die elektronischen Komponenten
nicht beschadigt werden. Druck und Temperatur wur-
den dann erhoht auf 3 ksi und 300°F, um die drei
Schichten zusammenzubinden. Die Temperatur wur-
de dann auf etwa 170°F abgesenkt, wahrend der
Druck verhaltnismaRig hoch (etwa 2 ksi) gehalten
wurde, so daly sich die TXP(3)-Klebeschicht ohne
Anderung der Form der gepressten Kernschicht ver-
festigen wirde. Der Druck wurde dann reduziert und
die Presse gedffnet, was ein Kernschicht/Boden-
schicht-Laminat einschlieBend die elektronischen
Komponenten lieferte.
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[0033] Diese Kernschicht/Bodenschicht wurde dann
unter Verwendung eines Spaltenrollenlaminierungs-
verfahrens laminiert. Das obere Laminatmaterial, das
verwendet wurde, war ein 7/3 TXP(5)/KRTY, auf das
ein Farbstoffdiffusionsthermotransferaufnahmediber-
zug auf der Klebstoffseite aufgetragen worden war.
Das Bodenlaminat war eine 7/3 TXP(5)
KRTY-Schicht. Die resultierende Karte wurde dann
mit personellen Informationen auf sowohl der Vorder-
seite als auch der Riickseite unter Verwendung eines
Atlantek-Druckers bedruckt. Sicherheitsmerkmale,
wie UV-empfindlichen Tinte oder Polasecure®, kon-
nen auf der Oberseite der Karte zugefligt werden.
Danach wurde ein 0,001" dickes, biaxiales Polyester-
laminat auf beiden Seiten der Ausweiskarte aufgetra-
gen.

BEISPIEL 2

[0034] Die Kernschicht/Bodenschicht wurde wie in
Beispiel 1 beschrieben hergestellt. Zur Personalisie-
rung wurde jedoch eine Tintenstrahlaufnahmebe-
schichtung, bevorzugt eine Grace-Davison-Formulie-
rung, auf ausgewahlten Bereichen der Kernschicht
gegeniberliegend der Bodenschicht in einer Flicken-
form beschichtet. Es ist wichtig, daf nicht die gesam-
te Kernschicht mit der Aufnahmebeschichtung be-
schichte wurde, oder der Kern wirde nicht richtig an
den Polyesterlaminat anhaften. Bild und Text wurden
auf die Aufnahmeschicht unter Verwendung eines
Canon® 8200 Druckers und Tinten auf Pigmentbasis
bedruckt. Die bedruckten Kerne wurden dann band-
laminiert auf beiden Seiten unter Verwendung von
7/3 TXP(0)/KRTY als sowohl das obere als auch un-
tere Laminat.

[0035] Aus dem Vorangehenden wird erkannt, dal®
die vorliegenden Erfindung eine Ausweiskarte bereit-
stellt, die betrachtliche Verbesserungen in Bezug auf
Bestandigkeit (durch Schutz des integrierten Schal-
tungschips und der Antenne) und die Einfachheit der
Herstellung bietet, verglichen mit den Ausweiskarten
aus dem Stand der Technik und den Chipkarten, die
oben beschrieben wurden. Es ist zu verstehen, dal}
die oben beschriebenen Ausfihrungsformen ledig-
lich veranschaulichend fur die vorliegende Erfindung
sind und keine begrenzte Anzahl der méglichen spe-
zifischen Ausflihrungsformen darstellen, die Anwen-
dungen der Prinzipien der Erfindung bereitstellen
kdnnen. Zahlreiche und variierende andere Anord-
nungen kénnen leicht gemaf diesen Prinzipien von
Fachleuten auf dem Gebiet entwickelt werden, ohne
vom Umfang der Erfindung, wie sie beansprucht wird,
abzuweichen.

Patentanspriiche
1. Ausweiskarte, die folgendes umfalfit:

eine Kernschicht (12) aus Polyolefin, wobei die Kern-
schicht (12) eine erste Seite und eine zweite Seite

aufweist,

mindestens eine Antenne (18), die an der ersten Sei-
te der Kernschicht (12) befestigt ist,

mindestens einen integrierten Schaltungschip (20),
der elektrisch mit der Antenne (18) verbunden ist,
eine Bodenlage (14) aus Polyolefin, die an der ersten
Seite des Kerns (12) durch eine erste Klebeschicht
(26) derart angebracht ist, dal3 die Antenne (18) und
der Chip (20) zwischen der Kernschicht (12) und der
Bodenlage (14) eingeschlossen sind,

dadurch gekennzeichnet, dal} die Kernschicht (12)
und die Bodenlage (14) ein mit Siliziumoxid gefilltes
Polyolefin umfassen.

2. Ausweiskarte nach Anspruch 1, die weiterhin
folgendes umfalit:
ein Alkydharz-"SPID" (22), der ein Antibindemittel
enthalt, gedruckt auf die erste Seite der Kernschicht
(12) und zwischen der Antenne (18) und der ersten
Seite der Kernschicht (12) positioniert.

3. Ausweiskarte nach Anspruch 2, wobei der Al-
kydharz-"SPID" (22) ein ein Trennmittel enthaltendes
Polyesterepoxidmaterial ist.

4. Ausweiskarte nach Anspruch 2, wobei der Al-
kydharz-"SPID" (22) ein ein Trennmittel enthaltendes
Acrylatepoxidmaterial ist.

5. Ausweiskarte nach Anspruch 2, wobei der Al-
kydharz-"SPID" (22) ein ein Trennmittel enthaltendes
Vinylacetatepoxidmaterial ist.

6. Ausweiskarte nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, weiterhin mit einer ersten Polymerschicht
(30), die durch eine zweite Klebeschicht (32) an der
zweiten Seite der Kernschicht (12) angebracht ist.

7. Ausweiskarte nach Anspruch 6, wobei die ers-
te Polymerschicht (30) ein Polyester oder ein Poly-
carbonat ist.

8. Ausweiskarte nach Anspruch 6 oder 7, weiter-
hin mit einer zweiten Polymerschicht (30), die durch
eine dritte Klebeschicht (32) an einer ersten Seite der
Badenlage (14) angebracht ist, so dal} die Kern-
schicht (12) und die Bodenschicht (14) zwischen der
ersten Polymerschicht (30) und der zweiten Polymer-
schicht (30) eingehillt sind.

9. Ausweiskarte nach Anspruch 8, wobei die
zweite Polymerschicht (30) ein Polyester oder ein Po-
lycarbonat ist.

10. Ausweiskarte nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, mit einer Bildempfangsschicht (34,
38) die an der zweiten Seiten der Kernschicht (12)
befestigt ist.

11. Ausweiskarte nach Anspruch 10, mit mindes-
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tens einer Uber Farbstoffdiffusionsthermotransfer auf
die Bildempfangsschicht (34) gedruckten Angabe,
wobei die Ausweiskarte weiterhin eine Schutzschicht
(36) umfaldt, die an der Bildempfangsschicht (34) fi-
xiert und Uber der Angabe angebracht ist.

12. Ausweiskarte nach Anspruch 10, mit mindes-
tens einer durch Tintenstrahldruck auf die Bildemp-
fangsschicht (38) gedruckten Angabe (40).

13. Ausweiskarte nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, weiterhin mit einer an der ersten Sei-
te der Bodenlage (14) oder der zweiten Polymer-
schicht (30) befestigten Bildempfangsschicht (34).

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG. 1
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FIG. 2
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