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69 Mehrschichtige Ausweiskarte mit IC-Baustein und Verfahren zu ihrer Herstellung.

@ Eine mit einem integrierten Schaltkreis (5) ausgeriiste-

te Ausweiskarte (1), bei der der Schaltkreis mit sei-
nen Anschlussleitungen auf einem Trigerelement (6) an-
geordnet ist, das unter Anwendung der Heisskaschiertech-
nik in der Karte allseitig umschlossen eingebettet ist, wird
beschrieben.

Zum Schutz der empfindlichen Anordnung wird das
Trigerelement (6) erst dann mit dem vollen Kaschierdruck
belastet, wenn eine oder mehrere Schichten im Kartenauf-
bau erweicht sind.

Das wird beispielsweise durch Pufferzonen erreicht,
die im Kartenlaminat zumindest im Bereich der Anord-
nung in Form von Hohlriumen oder elastisch leicht ver-
formbaren Schichten vorgesehen sind. Die Pufferzonen
schiitzen die Anordnung in der Anfangsphase des Kaschier-
prozesses vor értlichen Druckspitzen. Es ist auch méglich,
den Kaschierdruck in Abhingigkeit von der Temperatur
bzw. dem Erweichungsgrad der Kartenschichten entspre-
chend zu steuern.
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PATENTANSPRUCHE

1. Mehrschichtige Ausweiskarte mit einem IC-Baustein
zur Verarbeitung elekirischer Signale, wobei der IC-Baustein
zusammen mit seinen Anschlussleitungen auf einem sepa-
raten, im Vergleich zur Ausweiskarte kleinen Trigerelement
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Tréagerele-
ment, in welchem der IC-Baustein angeordnet ist, in eine
Aussparung in einer mittleren Schicht des Kartenverbunds
einlaminiert und mit der Ausweiskarte allseitig und ganz-
flachig verbunden ist.

2. Ausweiskarte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schichtaufbau der Karte zumindest im
Bereich des Trigerelementes derart gewihlt ist, dass thermo-
plastische Materialien mit unterschiedlichen Erweichungs-
punkten iibereinander angeordnet sind.

3. Ausweiskarte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trigerelement vollstdndig von einem ther-
moplastischen Material umgeben ist, dessen Erweichungs-
punkt unter dem der iibrigen Kartenschichten liegt.

4. Ausweiskarte nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das thermoplastische Material Polyithylen ist.

5. Ausweiskarte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schichtaufbau der Karte zumindest im
Bereich des Trigerelements derart gewdhlt ist, dass minde-
stens eine Schicht aus einem im Kaltzustand gegeniiber
anderen Schichten weichen und elastischen Material besteht.

6. Ausweiskarte nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Material Polyurethan ist.

7. Ausweiskarte nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch folgenden Schichtaufbau: PVC / PVC
oder Papier / PVC.

8. Ausweiskarte nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch folgenden Schichtaufbau: PVC /
Schmelzkleber / PVC oder Papier / Schmelzkleber / PVC.

9. Ausweiskarte nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch folgenden Schichtaufbau: Verbund-
folie aus PVC / PE,PE, Papier, PE, Verbundfolie aus PE /
PVC.

10. Ausweiskarte nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
gekennzeichnet durch folgenden Schichtaufbau: Verbund-
folie aus PETP / PE, Verbundfolie aus PE / PVC, PVC oder
Papier, Verbundfolie aus PVC / PE, Verbundfolie aus PE /
PETP.

11. Ausweiskarte nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die das Trégerele-
ment iiberdeckenden Schichten zumindest teilweise licht-
durchlissig sind.

12. Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen Aus-
weiskarten nach Anspruch 1 mit einem IC-Baustein zur Ver-
arbeitung elektrischer Signale, wobei der IC-Baustein
zusammen mit seinen Anschlussleitungen auf einem sepa-
raten, im Vergleich zur Ausweiskarte kleinen Trégerelement
angeordnet ist und das Tréigerelement, in welchem der IC-
Baustein angeordnet ist, in eine Aussparung einer mittleren
Schicht des Kartenverbunds eingesetzt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schichten unter Anwendung von
Wirme und Druck ganzfldchig miteinander verbunden
werden und dass wihrend der Erwdrmungsphase der Aus-
weiskarten-Schichten der Kaschierdruck zumindest im
Bereich des Trigerelements geringer gehalten wird als in der
Endphase der Kaschierung.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest im Bereich des Tragerelements eine
oder mehrere Pufferzonen vorgesehen werden, durch die der

schen dem Trigerelement und der Deckfolie gebildet wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pufferzone durch eine Schicht mit
gegeniiber den Deckschichten niedrigerem Erweichungs-

5 punkt gebildet wird.

16. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pufferzone(n) durch eine wenigstens teil-
weise Ummantelung des Trigerelements gebildet wird, deren
Erweichungspunkt geringer ist als der der iibrigen Karten-

10 schichten.
~17. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pufferzone durch eine elastische Beschich-
tung der Kaschlerplatten gebildet wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 13, 15 oder 16

15 dadurch gekennzeichnet, dass eine als Pufferzone wirkende
Schicht oder Ummantetung des Trigerelements aus einem
Material besteht, das gegeniiber den anderen Karten-
schichten im Kaltzustand weich und elastisch ist.

19. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-

20 zeichnet, dass die Kaschierung in Abhéngigkeit von der Tem-
peratur gesteuert wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kartenschichten zunéchst bis zum Erwei-
chungspunkt der dem Trigerelement benachbarten Schichten

25 erwirmt und anschliessend zusammengepresst werden.

Die Erfindung betrifft eine mehrschichtige Ausweiskarte

30 mit einem IC-Baustein zur Verarbeitung elektrischer Signale,
wobei der IC-Baustein zusammen mit seinen Anschlusslei-
tungen auf einem separaten im Vergleich zur Ausweiskarte
kleinen Triigerelement angeordnet ist. Die Erfindung betrifft
weiterhin ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Aus-

35 weiskarte.

Ausweiskarten mit eingelagertem IC-Baustein sind sei 1dn-
gerer Zeit bekannt. So ist beispielsweise in der DE-OS
2659 573 ein IC-Baustein beschrieben, bei dem alle
Anschlussleitungen auf einer separaten, aus steifem Material

40 bestehenden Trigerplatte angeordnet sind. Die Trégerplatte
wird in eine entsprechend vorbereitete Aussparung der Karte
eingeklebt oder an ihren Réndern durch ein Hochfrequenz-
Schweissverfahren mit der Karte verbunden. Diese Verfahren
belasten die Anordnung sowohl thermisch als auch mecha-

45 nisch in nur geringem Masse, sind aber beziiglich der Karten-
produktion aufwendig, da mehrere und zum Teil technolo-
gisch komplizierte Verfahrensschritte zur Herstellung der
Ausweiskarte durchzufiihren sind. Der Einbau des Trégerele-
ments ist bei dieser bekannten Ausweiskarte im sogenannten

s0 Priigebereich vorgesehen, so dass diese Karten den iiblichen
Normen, die den Prigebereich ausschliesslich fiir Prigungen
vorsehen, nicht geniigen.

Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb darin, eine
Ausweiskarte mit einem IC-Baustein vorzuschlagen, die die

ss genannten Nachteile vermeidet und die mit erheblich vermin-
dertem Aufwand gefertigt werden kann.

Erfindungsgemiss wird diese Aufgabe dadurch geldst,
dass das Trigerelement, in welchem der IC-Baustein
angeordnet ist, in eine Aussparung in einer mittleren Schicht

60 des Kartenverbunds einlaminiert und mit der Ausweiskarte
allseitig und ganzflichig verbunden ist. Das Herstellungsver-
fahren ist im Patentanspruch 12 definiert.

Die Erfindung nutzt die seit lingerer Zeit bekannte und in
der Praxis bewihrte Heisskaschiertechnik, um in einem ein-

volle Kaschierdruck vor der Erweichungsphase der Schichten s zigen Arbeitsgang wihrend der Verschmelzung der einzelnen

vom Trigerelement ferngehalten wird.
14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pufferzone durch einen Hohlraum zwi-

Kartenschichten das mit der IC-Anordnung und den
Anschlussleitern versehene Tragerelement in den Kartenver-
bund einzubringen.



Die Verarbeitung eines separaten und von der Ausweis-
karten-Herstellung unabhingig gefertigten Trigerelements
zur Herstellung von IC-Ausweiskarten unter Anwendung der
sogenannten Heisskaschiertechnik erweist sich dabei als
besonders vorteilhaft.

Das Trégerelement, das neben dem integrierten Schaltkreis

auch simtliche Anschlussleitungen trigt, ist besonders ge-
eignet, mechanischen Belastungen standzuhalten. Das gilt
vor allem fiir die Belastungen, denen die Ausweiskarte in
ihrem téglichen Gebrauch ausgesetzt ist.

Die Anwendung einer in der Praxis seit langem erprobten
Kaschiertechnik bietet die Moglichkeit der rationellen Her-
stellung der Karten.

Im iibrigen zeichnen sich heisskaschierte Ausweiskarten
durch ein hervorragendes Erscheinungsbild aus, was unter
anderem durch die glatten und hochtransparenten Deck-
schichten der Karte bedingt ist. Daneben sind heisskaschierte
Ausweiskarten sehr fialschungssicher, weil diese Technik ein
hohes Mass an praktischen Erfahrungen erfordert und weil
die einzelnen Schichten einer heisskaschierten Ausweiskarte
nur unter Zerstérung der Karte wieder voneinander trennbar
sind.

Es sind schon Ausweiskarten mit integriertem Schaltkreis
bekannt geworden, die bei der Herstellung der Karten die
Anwendung von Wirme bzw. von Wirme und Druck
erwéhnen (DE-OS 2220 721, DE-OS 2 633 164). In den Ver-
offentlichungen geht man im Gegensatz zur Erfindung
jedoch von einem vollkommen anderen Grundaufbau der
IC-Karte aus. Das Leiternetz des integrierten Schaltkreises ist
grossfléchig auf einer mittleren Kartenschicht angeordnet.
Bei diesen Anordnungen sind die Verbindungspunkte zwi-
schen Leiternetz und IC-Anordnung sowohl wéihrend der
Herstellung der Karte als auch wihrend ihrer Handhabung
stark gefdhrdet.

Die Vorverdffentlichungen, die die Ausweiskarten-Her-
stellung nur am Rande erwihnen, sind beziiglich der Aus-
weiskarten-Technologie nicht an der Praxis orientiert. Die
Herstellungsverfahren sind aus der herkdmmlichen Ausweis-
karten-Herstellung iibernommen, ohne die spezifischen Pro-
bleme zu beriicksichtigen, die sich beim Einbau von IC-Bau-
steinen einschliesslich der Anschlussleitungen in Ausweis-
karten ergeben.

Im Gegensatz dazu wird in der DE-OS- 2 659 573 den in
der Praxis bei der IC-Ausweiskarten-Herstellung und -Hand-
habung auftretenden Problemen erstmals Rechnung
getragen. In ihr wird darauf hingewiesen, dass die Herstel-
lung in einem Heisskaschierverfahren nicht moglich ist, da
insbesondere durch die thermische Belastung die IC-Anord-
nung zu stark gefdhrdet wird. Zur Umgehung der daraus ent-
stehenden Schwierigkeiten wird deshalb ein anderer,
wesentlich aufwendigerer und fertigungsfreundlicherer Weg
der Kartenherstellung beschritten.Obwohl die in der DE-OS
2659 573 gegen das Heisskaschierverfahren vorgebrachten
Argumente durch eine Vielzahl von Versuchen erhiirtet
werden konnten, zeigte sich, dass die Herstellung von IC-
Ausweiskarten in sogenannter Heisskaschiertechnik dennoch
moglich ist, wenn zum Schutz des IC-Bausteins und seiner
Anschlussleitungen besondere Vorkehrungen getroffen
werden. Es hat sich ausserdem gezeigt, dass neben der thermi-
schen Belastung die wihrend des Kaschiervorgangs auftre-
tende hohe mechanische Belastung die IC-Anordnung im
gleichen Mass gefidhrden kann, vor allem, wenn im Bereich
der Anordnung ortliche Druckspitzen auftreten. Derartige
Belastungen konnen das Siliziumplittchen zerbrechen bzw.
die Verbindungsstellen des Kristalls mit den Anschlusslei-
tungen, die aufgrund der Wirmeeinwirkung ohnehin
gefdhrdet sind, zerstoren.

Der Grundgedanke der Erfindung besteht im wesentlichen
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darin, dass das Trigerelement erst nach Erweichen einer oder
mehrerer Schichten des Kartenverbundes mit dem vollen
Kaschierdruck belastet wird. Dies kann beispielsweise
dadurch geschehen, dass in dem noch nicht laminierten Kar-
5 tenverbund oder der Kaschiervorrichtung Pufferzonen vor-
gesehen sind, durch die der volle Kaschierdruck in der
Anfangsphase vom Trigerelement ferngehalten wird. Eine
weitere Mdglichkeit ergibt sich durch die Steuerung des
Kaschierdrucks in Abhéingigkeit von der Temperatur bzw.

10 dem Erweiterungsgrad der Ausweiskarten-Schichten. Das
Auftreten von ortlichen Druckspitzen ist nicht méglich, da
durch die erfindungsgeméssen Ausfiihrungen der volle
Kaschierdruck stets grossflichig tiber das bereits erweichte
oder im Kaltzustand elastisch verformbare und das Trigere-

15 lement umgebende Material iibertragen wird.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind
Gegenstand von abhéngigen Anspriichen. Nachfolgend
werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung anhand der bei-
gefiigten Zeichnung néher beschrieben. Darin zeigen:

20
Fig. 1 die Draufsicht auf eine Ausweiskarte mit eingela-

gertem integriertem Baustein,

Fig. 2a, b eine erste Ausfiihrungsform des Kartenaufbaus
vor und nach dem Kaschieren im Schnitt,

Fig. 3a, b eine zweite Ausfithrungsform des Kartenaufbaus
vor und nach dem Kaschieren im Schnitt,

Fig. 4a, b eine dritte Ausfiihrungsform des Kartenaufbaus
vor und nach dem Kaschieren im Schnitt, und

Fig. 5a, b eine vierte Ausfiihrungsform des Kartenaufbaus
30 vor und nach dem Kaschieren im Schnitt.

25

Die Fig. 1 zeigt eine Ausweiskarte | mit einem eingela-
gerten IC-Baustein 5. Der IC-Baustein selbst ist in einem
Tragerelement 6 untergebracht, das in dem gezeigten Ausfiih-

35 rungsbeispiel scheibenférmig ausgebildet ist. Zur Kontaktab-
nahme sind die Kontaktflichen 7 vorgesehen.

DasTrégerelement 6 wird unabhéngig von der Kartenher-
stellung produziert. Der Aufbau des Trigerelementes, die Art
der verwendeten Materialien, die Anordnung und Ausbil-

40 dung der Kontakte kénnen abhingig vom Herstellungsauf-
wand sowie vom Einsatzbereich der Elemente in der fertigen
Ausweiskarte stark variieren.

Die in der Fig. 1 gezeigte Ausweiskarte entspricht in ihren
Abmassen, sowie in der Anordnung weiterer Funktionsbe-

45 reiche der ISO-Norm. Danach befindet sich der Magnet-

streifen 15 auf der Riickseite der Karte, wie auch in den Fig.

2a, b gezeigt.

Fiir maschinenlesbare und nicht maschinenlesbare
geprdgte Daten sind die Felder 9 bzw. 10 vorgesehen.

Die Fig. 1 zeigt eine vorteilhafte Anordnung des Trégerele-
ments 6 ausserhalb der Priigefelder 9 bzw. 10 in einem bela-
stungsarmen Bereich der Karte.

Die nachfolgend beschriebenen Ausfiihrungsformen
zeigen beispielhaft aufgrund welcher Massnahmen &rtliche
s5 Druckspitzen vom Trigerelement ferngehalten werden,
obwohl der gesamte Kartenverbund, einschliesslich des
Bereichs, in dem das Tréigerelement angeordnet ist, zZumin-
dest in der Endphase des Kaschierprozesses mit dem vollen
Kaschierdruck belastet wird.

Es ist damit moglich, auch Ausweiskarten mit Integriertem
Schaltkreis in der Qualitit herkdmmlicher heisskaschierter
Karten herzustellen ohne den Schaltkreis mit seinen
Anschlussleitungen zu gefihrden.

Die Fig. 2a und 2b zeigen ein erstes Ausfiihrungsbeispiel
65 der Erfindung vor und nach dem Kaschierprozess. Die Pro-

portionen der Einzelelemente der Karte sind in diesem und

den nachfolgenden Ausfithrungsbeispielen des besseren Ver-
stindnisses wegen nicht immer massstabgetreu dargestellt.

50

60 .
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Der einfache, in einem Schnitt dargestelite Kartenverbund
besteht aus einem gegebenenfalls mehrschichtigen und
bedruckten Kartenkern oder Karteninlett 11 und den Deck-
folien 12 und 13. Kartenkern und Deckfolien kdnnen aus
PVC (Polyvienylchlorid) bestehen. Als Karteninlett kann
auch Papier verwendet werden. Zur Aufnahme des Trégerele-
ments 6 ist das Karteninlett mit einer eng angepassten Aus-
sparung versehen. Die Dicke des Karteninletts 11 ist relativ
zur Dicke des Trigerelements 6 so gewéhlt, dass sich bei dem
unkaschierten Kartenverbund zwischen der Oberfléiche des
Trigerelements und der Deckfolie 12 ein Hohlraum 14 ergibt.

Aufgrund der durch den Hohlraum 14 gebildeten Puffer-
zone wird das Trigerelement in der Anfangsphase des
Kaschierprozesses nur geringfiigig belastet. Im weiteren Ver-
lauf des Kaschiervorgangs wird der Kartenverbund all-
mihlich aufgeheizt, so dass die PVC-Schichten erweichen. In
der Erweichungsphase der Schichten verschwindet der Hohl-
raum 14 und der gesamte Kaschierdruck wird nun auch im
Bereich des Trégerelements 6 wirksam. In dieser Phase bilden
die erweichten Schichten ein Polster, das 6rtliche Druck-
spitzen vom Tragerelement fernhilt.

Wie man an dem kaschierten Kartenverbund sieht (Fig. 2b)
wird das Trégerelement 6 allseitig ganzflichig mit der Aus-
weiskarte 1 verbunden, d. h. einlaminiert. Dabei wird eine u.
U. vorgesehener Magnetstreifen 15 derart in das Folienmate-
rial eingebettet, dass sich eine glatte Oberfliche auch im
Bereich des Magnetstreifens ergibt.

Die Kontakte oder Koppelungselemente 7 sind in dem
Ausfithrungsbeispiel durch die Folie 12 abgedeckt. Diese
Ausfiihrungsform ist daher fiir eine beriihrungslose Kontakt-
abnahme (beispielsweise kapazitiv oder optisch) geeignet.
Wird die Energieiibertragung auf optischem Weg vorge-
nommen, ist die Deckfolie 12 im Bereich der Koppelungsele-
mente 7 entsprechend der verwendeten Lichtart durchléssig
zu gestalten. Bei der Verwendung von IR-Licht kann die
Deckfolie im Bereich der Trigerelemente geschwérzt sein,
womit gleichzeitig Storlicht von der IC-Anordnung fernge-
halten wird.

Grundsitzlich kann eine Kontaktabnahme auch beriih-
rend durchgefiihrt werden, wenn man z.B. die Deckschicht 12
zur Kontaktierung mit geeigneten Kontaktelementen durch-
sticht.

Die Fig. 3a und 3b zeigen eine zweite Ausfiihrungsform der
Erfindung bei der eine oder mehrere Pufferzonen durch Zwi-
schenschichten im Kartenverbund beispielsweise durch einen
sogenannten Kaschierkleber gebildet werden. Dazu
beschichtet man vor dem Kaschiervorgang die Deckfolien 12
und 13 mit dem Kaschierkleber 17 (Fig. 3a).

Zu diesem Zweck geeignete Kleber (z.B. Polyurethan-
Heissschmelzkleber) solien bei Normaltemperatur elastisch
sein und eine Erweichungstemperatur aufweisen, die unter
der Erweichungstemperatur der fiir den Kartenverbund
gewihlten Deckschichten liegt.

Bei der genannten Ausfithrungsform wird die Aussparung
des Kartenkerns 11 mit einem Durchmesser gestanzt, der
grosser ist als der Durchmesser des Trigerelements. Auf-
grund dessen ergibt sich - neben dem schon in der Fig. 2a
gezeigten Hohlraum 14 - rings um das Trégerelement 6 ein
freier Spalt 18. Die Aussparung braucht in diesem Fall nicht
in so engen Toleranzen an das Tréigerelement angepasst zu
werden, wie bei der in Fig. 2a gezeigten Anordnung.

Auch bei dem in der Fig. 3a gezeigten Kartenaufbau wird
das Tragerelement in der Anfangsphase des Kaschierpro-
zesses nahezu nicht belastet. Sobald die Kaschiertemperatur
die Erweichungstemperatur des Klebers 17 erreicht und

.schliesslich iibersteigt, fliesst der Kaschierkleber 17 in die
vorhandenen Hohlrdume 14 und 18 und bildet dabei eine
homogene Ummantelung des Trigerelements 6.

Das so vor ortlichen Druckspitzen geschiitzte Trégerele-
ment kann nun den vollen Kaschierdruck flachig aufnehmen
und an die Umgebung iibertragen. Inzwischen haben auch
die Deckschichten die Erweichungstemperatur erreicht, so

5 dass sich schliesslich ein inniger Verbund aller Schichten
untereinander und mit dem allseitig eingeschlossenen Trager-
element ergibt.

Bei der fertig kaschierten Ausweiskarte (Fig. 3b) ist das
Trigerelement 6 von dem im Kaltzustand elastischen Kleber

10 17 umgeben, der die im téglichen Gebrauch der Karte auftre-
tenden mechanischen Belastungen weitgehend vom Triger-
element fernhilt.

Polyurethan kann als Schmelzkleber aber auch in Form
einer Schmelzkleberfolie im Kartenverbund verarbeitet

15 werden. Verwendet man im Kartenverbund eine sehr weiche
Polyurethan-Schmelzkleberfolie (z.B. «Platilon U02» - Wz
Plate Bonn GmbH) dann ist es mdglich, die Dicke der ein-
zelnen Kartenschichten relativ zur Dicke des Trégerele-
mentes in den Toleranzen so zu wihlen, dass der Hohlraum

20 14 sehr klein wird oder unter Umstédnden ganz verschwindet.
Eine sehr weiche Schmelzkleberfolie ist in der Lage auch im
Kaltzustand des Kartenverbundes, ortliche Druckspitzen in
gewissem Umfang aufzunehmen. Mit dem Erweichen der
Folie lduft dann der Kaschiervorgang wie oben geschildert

25 ab.

In den Fig. 4a und 4b ist ein drittes Ausfiihrungsbeispiel
eines erfindungsgemassen Kartenaufbaus gezeigt, bei dem
die Pufferzonen unter anderem unter Verwendung von Ver-
bundfolien gebildet werden.

Die in der Fig. 4a dargestellte Anordnung zeigt den Aufbau
der Kartenschichten vor der Kaschierung.

Der mehrschichtige Kartenkern besteht aus einer Papier-
schicht 23 und den beidseitig dieser Schicht angeordneten
Folien 22 und 24. Letztere bestehen aus dem thermoplasti-

35 schen Werktoff Polyéthylen (PE). PE kann abhéngig von der
Dichte beziiglich seiner mechanischen und thermischen
Eigenschaften innerhalb weiter Bereiche variiert werden. PE
geringer Dichte ist im Gegensatz zu PVC relativ weich bei
hohem plastischen Deformierungsvermogen und niedrigem

40 Erweichungspunkt.

In den erweiterten Kartenkern wird abhéngig vom Durch-
messer des Trigerelements 27 eine Aussparung gestanzt, die
rund um das Tragerelement einen freien Spalt ldsst. Die

-Dicke der einzelnen Schichten des Kartenkerns wird relativ
4s zur Dicke des Triigerelements so gewihlt, dass auch zwischen

dem Trigerelement und den sich anschliessenden Deck-

schichten 21 und 22 ein Hohlraum 29 bleibt. Die Deck-
schichten 20, 21 und 25, 26 bestehen aus Polyathylen-
beschichteten Polyvinylchlorid-Folien, die als Verbundfolien

50 verarbeitet werden. Die obere Deckschicht 20, 21 ist zur
Durchfiihrung der Kontakte 30 des Tragerelements 27 mit
geeigneten Aussparungen 31 versehen.

Im Kaltzustand wird das Tragerelement 27 aufgrund des
gewihlten Schichtaufbaus durch den Druck der Kaschier-

55 platte nur unwesentlich belastet. Im Laufe des Kaschierpro-
zesses kommen zunichst die PE-Schichten in die Fliessphase,
so dass die vorhandenen Hohlrdume 28, 29 mit dem PE-
Material ausgefiillt werden. Die Ummantelung schiitzt das
Trigerelement bei dem in der Endphase des Kaschierens not-

60 wendigen hohen Druck vor drtlichen Druckspitzen und
bietet ausserdem im tiglichen Gebrauch der Karte eine gute
Schutzmassnahme gegen mechanische Verformungen.

Bei der in Fig. 4b gezeigten Ausfiithrungsform einer IC-
Ausweiskarte sind die Kontakte 30 des Trigerelements 27 an

65 die Oberfliche der Deckschicht gefiihrt, so dass in diesem
Fall eine beriihrende Kontaktnahme moglich ist.

In den Fig. 5a bzw. 5b ist ein viertes Ausfithrungsbeispiel
der Erfindung gezeigt, bei dem zur Bildung der Pufferzonen

30



ausschliesslich sogenannte Verbundfolien verwendet werden.

Die in diesem Beispiel als Deckschichten vorgesehenen
Verbundfolien sind Polyesterfolien (PETP) 32, bzw. 40, die
mit Polydthylen (PE) 33, bzw. 39 beschichtet sind. Die sich
symmetrisch anschliessenden zweiten Verbundfolien
bestehen aus PE 34, 38 und PVC 35, 37. Der eigentliche Kar-
tenkern 36 kann aufgrund dieses speziellen Kartenaufbaus
wahlweise aus PVC oder aus Papier bestehen.

Die Fig. 5b zeigt die Ausweiskarte nach dem Kaschiervor-
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des Kaschierprozesses sind im Zusammenhang mit der
Beschreibung der Fig. 3a und 3b erwihnt worden. Fiir eine
ganzflichige Ummantelung kénnte das Trigerelement in ein
geeignetes Harz getaucht werden.

Besteht das Trigerelement selbst aus steifem Material, -
kann eine partielle Beschichtung des Elements beispielsweise
durch Abdeckung der Kontaktseite mit einer Schmelzkleber-
folie als Pufferzone vorgesehen werden.

Eine weitere Moglichkeit, das Trigerelement wihrend der

gang, der wie im Zusammenhang mit den Fig. 4a, 4b erlutert 10 Kaschierung vor értlichen Druckspitzen zu schiitzen, besteht

ablaufen kann. Wie erwihnt, bestehen die Deckfolien der
letztgenannten Ausweiskarte aus einem speziellen Polyester.

PETP (Polyithylenglykolterephthalat) ist ein thermopla-
stischer Polyester mit sehr hoher Festigkeit, hoher Abriebfe-
stigkeit, geringer Schrumpfneigung und hohem Erwei-
chungspunkt. Diese Folien sind somit fiir Ausweiskarten, die
im téglichen Gebrauch hohen Belastungen ausgesetzt sind,
besonders gut geeignet.

Da die verwendeten Polyesterfolien beispielsweise im

Gegensatz zu PVC-Folien nur eine geringe Schrumpfneigung 20

zeigen, ist es moglich, den Kartenverbund zunichst ohne
Anwendung von Druck zu erwirmen bis die PE-Schichten in
die Fliessphase iibergehen. Der so erweichte Kartenverbund
wird anschliessend unter Druck zusammengepresst. So kann
z.B. bei der sogenannten Rollenkaschierung das Zusammen-
pressen der zuvor in einer Wirmestation erweichten Karten-
schichten mit Hilfe zweier Walzen durchgefiihrt werden.

Bei den vorstehend beschriebenen Ausfithrungsbeispielen
sind zum Schutz des Trégerelements im Schichtaufbau des
Kartenverbundes Pufferzonen vorgesehen.

Daneben ist es selbstverstdndlich auch méglich, das Trig-
element selbst - vor der Kaschierung - ganzflichig oder
partiell mit einer Pufferzone zu versehen. Brauchbare Mate-
rialien, deren Eigenschaften sowie deren Verhalten wihrend

darin, dass man die Kaschierplatten zumindest im Bereich

des Trigerelements mit einem weichen, flexiblen Material

beschichtet. Dazu eignet sich beispielsweise Silikongummi.
Schliesslich ist es auch moglich, das Triigerelement beim

15 Einbau in Ausweiskarten gegen punktuelle mechanische

Belastungen zu schiitzen, wenn der Kaschierdruck in Abhin-
gigkeit von der Temperatur geregelt wird. Dabei ist die
Schrumpfneigung der jeweils verwendeten Folienart zu
beriicksichtigen, die mit der Temperatur steigt.

Man wird also den Kaschierdruck abhingig von der Tem-
peratur derart erhdhen, dass die beteiligten Folien sich nicht
verzichen, andererseits aber das Trigerelement in der End-
phase des Kaschierprozesses, nachdem die Kartenschichten
erweicht sind, mit dem vollen Kaschierdruck belastet wird.

25 Mit dem Verfahren der Steuerung des Kaschierdrucks in

Abhiéngigkeit von der Temperatur lassen sich Integrierte

Schaltkreise gefahrlos in Ausweiskarten einbetten, ohne

zusitzliche Schutzmassnahmen vorsehen zu miissen.
Andererseits kann es sich fiir bestimmte Anwendungsfille,

30 beispielsweise bei der Verarbeitung von Folien mit hoher

Schrumpfneigung als vorteilhaft erweisen, wenn das Ver-
fahren der Steuerung des Kaschierdrucks mit einer oder meh-
reren der oben genannten Schutzmassnahmen kombiniert
wird.

2 Blatt Zeichnungen
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