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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung einer Kunst-
stoffkarte mit individualisierenden Merkmalen,

mit folgenden Verfahrensschritten:

Bereitstellen eines Tragers (2) durch Laminieren mit einer
flissigen Kunststoffphase bis zum Erreichen der gewiinsch-
ten Dicke,

wobei der Trager (2) aus einer ersten Tragerschicht (3) und
einer zweiten Tragerschicht (4) laminiert wird und

die beiden Tragerschichten (3, 4) gemeinsam oder jeweils
fur sich in einem Bad (11, 12) mit flissigem Kunststoff oder
Klebstoff getréankt oder benetzt werden,

wobei die beiden Tragerschichten (3, 4) nach dem Tranken
oder Benetzen zusammengefiihrt und dabei miteinander zu
dem Trager (2) kombiniert werden und

wobei die Kombination der beiden Tragerschichten (3, 4) ei-
ne Dickenkalibrierung des Tragers (2) durch Verpressen um-
fasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Kunststoffkarte mit individualisierenden
Merkmalen, insbesondere Ausweiskarte, Kreditkarte,
Geldkarte, Mitgliedskarte, Eintrittskarte, etc.

[0002] Es geht hier grundsatzlich um die Herstel-
lung von Kunststoffkarten, wobei es sich dabei prin-
zipiell um einen flachigen Trager bzw. um ein Sub-
strat handelt. Im Konkreten betrifft die Erfindung so-
genannte Kunststoffkarten, wie sie beispielsweise
als permanente Eintrittskarten, Payback-Karten, etc.
mit zusatzlichem Magnetstreifen, Transponder oder
dgl. Verwendung finden. Unterschiedlichste Einrich-
tungen und Organisationen nutzen solche Karten,
beispielsweise Banken, Videotheken, Buchclubs, Fit-
nesscenter, etc. Solche Karten werden auch als Zu-
gangsberechtigungen und zunehmend auch als Aus-
weise verwendet.

[0003] Die Karte umfasst Ublicherweise einen Kar-
tenkdrper sowie ein auf den Kartenkérper aufge-
brachtes oder in den Kartenkorper eingebrachtes Si-
cherheitselement. Des Weiteren sind flachige Infor-
mationen vorgesehen, wobei es sich dabei vorzugs-
weise um Wort- und/oder Bildinformationen handelt.

[0004] Karten der gattungsbildenden Art sind hin-
langlich aus der Praxis bekannt. Bislang werden sol-
che Karten aus einem in sich recht festen Kartenkor-
per aus Kunststoff hergestellt. Auf den Kartenkdrper
wird Ublicherweise ein Sicherheitselement und wer-
den flachige Informationen aufgebracht. Das Ganze
wird entweder mit einer diinnen Folie oder mit Klar-
lack Uberzogen. Lediglich beispielhaft sei dazu auf
die DE 10 2007 055 611 A1 verwiesen.

[0005] Das Herstellungsverfahren der bislang aus
der Praxis bekannten Kunststoffkarten ist insoweit
aufwendig, als die dazu erforderlichen Grundkdrper
bereits in Kartenform mit relativ dicker Ausgestal-
tung zur Verfligung zu stellen sind. AulRerdem birgt
das klassische Herstellverfahren Nachteile insoweit
in sich, als ein Einbringen von individualisierenden
Merkmalen in den Grundkérper nur bedingt méglich
ist. Meist werden individualisierende Merkmale wie
auch Sicherheitsmerkmale auf die Karte aufgebracht
und ist die Karte danach — an der Oberflache — wie
auch immer zu Versiegeln. Dies ist nicht nur auf-
wendig und umsténdlich, birgt vielmehr erhebliche Si-
cherheitsrisiken in sich, zumal eine vollstandige Inte-
gration der Informationen und Sicherheitsmerkmale
in den Kartenkérper nahezu ausgeschlossen ist.

[0006] Aus der DE 196 02 831 C1 ist ein Verfahren
zur Herstellung einer Kunststoffkarte mit individuali-
sierenden Merkmalen vorbekannt. Dabei werden ei-
ne Kartendecklage und eine Kartenbodenlage von
Vorratsrollen abgerollt und Uber Laminierwalzen zu-
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sammengefihrt. Beide Lagen haben Ausnehmungen
zum Einsetzen von Modulelementen. Bevor die Kar-
tendecklage und die Kartenbodenlage miteinander
kombiniert werden, wird zwischen ihnen ein Nivellie-
rungsmittel eingespritzt.

[0007] Die US 2007/0069038 A1 zeigt ein Verfahren
zur Herstellung einer Sicherheitskarte. Dabei wird auf
einem Kartenkern, der aus einer Folie besteht und
einen RFID-Chip aufweist, eine untere Deckschicht
und eine obere Deckschicht aufgebracht. Die Deck-
schichten werden aus flissigem Kunststoff Giber eine
Extrusionsvorrichtung auf den Kern aufgetragen.

[0008] Die WO 2006/066431 A1 betrifft ein Verfah-
ren zu Herstellung eines Mehrschichtaufbaus, bspw.
zur Verwendung als Kartensubstrat. Dazu werden ei-
ne erste Tragerschicht und eine zweite Tragerschicht
Uber ein Walzenpaar zueinander gefiihrt. In den Spalt
zwischen den beiden Walzen wird Uber einen Extru-
der flissiger Kunststoff eingebracht. Durch die Wal-
zen werden die Tragerschichten und der Kunststoff
miteinander verpresst, so dass ein Laminat entsteht.

[0009] Die DE 602 18 295 T2 zeigt die Herstellung
einer Mehrschichtstruktur, bspw. ein Umschlag von
Heften. Dabei wird eine Tragerschicht in einem Kleb-
stoffbad benetzt.

[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Kunststoffkarte mit individualisierenden Merkma-
len anzugeben, wonach sich die Karte auf einfache
Weise mit héchsten Sicherheitsanforderungen her-
stellen Iasst.

[0011] Die voranstehende Aufgabe wird erfindungs-
gemal durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 gelost.

[0012] Erfindungsgemal ist erkannt worden, dass
es zur Herstellung einer Kunststoffkarte, in Abwei-
chung zum Stand der Technik, nicht erforderlich ist,
einen in sich festen Grundkdrper zum Aufbringen
von individualisierenden Merkmalen und/oder Sicher-
heitsmerkmalen zur Verfiigung zu stellen.

[0013] In Abweichung zum Stand der Technik wird
hier lediglich ein diinnes Tragermaterial, beispiels-
weise eine diinne Folie, zur Verfiigung gestellt. Die-
ses dinne Material dient als Trager, ndmlich zum
Aufbau der Karte. Die Karte wird sukzessive durch
Laminieren des Tragers hergestellt, und zwar ganz
Uberwiegend aus einer flissigen Kunststoffphase, bis
zum Erreichen der gewiinschten Dicke. Mit anderen
Worten dient der diinne Trager lediglich zur Aufnah-
me des Laminats, namlich als Kern zum sukzessiven
Aufbau der Kunststoffkarte.
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[0014] An dieser Stelle sei angemerkt, dass der
Wortbestandteil ,Kunststoff’ nicht zwingend voraus-
setzt, dass die Karte insgesamt aus Kunststoff be-
steht. Der Trager oder Bestandteile des Tragers kon-
nen durchaus auch aus anderen Materialien beste-
hen.

[0015] Grundsatzlich ist es moglich, den Trager le-
diglich von einer Seite her bzw. auf einer Seite zu la-
minieren. In vorteilhafter Weise wird jedoch der Tra-
ger beidseitig laminiert. In mehreren Arbeitsschritten
ist ein mehrfaches Laminieren mdéglich, nédmlich bis
zum Erreichen der erforderlichen Dicke der Kunst-
stoffkarte.

[0016] Wie bereits zuvor erwahnt, kann der dinne
Trager aus unterschiedlichen Materialien bestehen,
beispielsweise aus Papier oder aus dinnem Kar-
ton. In besonders vorteilhafter Weise ist der Trager
aus Kunststoff, insbesondere aus einer Kunststoff-
folie, gefertigt. Im Rahmen einer solchen Ausgestal-
tung ist es von weiterem Vorteil, wenn der Tréger
bandférmig, vorzugsweise uber eine Vorratsrolle, be-
reitgestellt wird. Somit lassen sich die Kunststoffkar-
ten quasi endlos auf einer bandférmigen Folie durch
Laminieren erzeugen, wobei die Fertigung unter Be-
ricksichtigung einer sich anschlieffenden Konfektio-
nierung erfolgt.

[0017] Der Trager bzw. das Tragermaterial kann be-
reits Informationen enthalten, wobei es sich dabei re-
gelmaRig um die gleichen, nicht veranderbaren In-
formationen handelt. Bei einfachsten Karten kénnen
diese Informationen die einzigen Informationen auf
der Karte sein. So kann der Trager beispielsweise
den Namen und die Anschrift einer Firma umfassen.
Die Informationen kdénnen drucktechnisch auf den
Trager aufgebracht sein.

[0018] Ebenso ist es denkbar, dass der Trager nur
teilweise mit Informationen versehen ist oder blanko
zur Verfugung gestellt wird. Weiter ist es denkbar,
dass der Trager vor der Laminierung vorzugsweise
mittels Tintenstrahldrucker oder Laserdrucker einsei-
tig oder beidseitig individuell bedruckt wird, ndmlich in
einer Personalisierungseinheit, die als Druckstation
ausgeflhrt sein kann. Nach dem Bedrucken wird der
Trager durch eine UV- oder thermische Trocknungs-/
Hartestation gefiihrt, so dass die Informationen fest
mit dem Material des Tragers verbunden sind.

[0019] Des Weiteren ist es denkbar, dass dem Tra-
ger ein Sicherheitsmerkmal einverleibt wird, bei-
spielsweise ein Hologramm. Ein solches Hologramm
kénnte auch bereits auf dem vorgefertigten Trager
vorgesehen sein. Entsprechend den voranstehenden
Ausfihrungen kann der Trager einteilig ausgefihrt
sein. Ebenso ist es auch denkbar, dass der Trager
aus einer ersten Tragerschicht und einer zweiten Tra-
gerschicht laminiert wird. Im Konkreten kdnnte der
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Trager aus zwei miteinander zu verbindenden Tra-
gerfolien bestehen, mit dem enormen Vorteil, dass
es moglich ist, zwischen den beiden Tragerschichten
Informationen und/oder Sicherheitsmerkmale einzu-
bauen.

[0020] In ganz besonders vorteilhafter Weise wer-
den die beiden Tragerschichten gemeinsam oder je-
weils fir sich in einem Bad mit flissigem Kunststoff
bzw. Klebstoff getrénkt bzw. benetzt und dadurch
entsprechend beschichtet. Folglich lasst sich durch
Verwendung der beiden Tragerschichten und deren
Beschichtung bereits eine erhebliche Dicke der Kar-
te realisieren, wobei durch die beiden Tragerschich-
ten nebst flissigem Kunststoff/Klebstoff ein in sich
stabiles Laminat entsteht. Mehrfaches Laminieren ist
moglich.

[0021] Bei der flissigen Kunststoffphase bzw. bei
dem Kunststoff oder Klebstoff handelt es sich um
ein vorzugsweise unter UV-Bestrahlung aushérten-
des Material.

[0022] An dieser Stelle sei angemerkt, dass die Vis-
kositat des fluissigen Kunststoffs exakt auf den Bedarf
bzw. die zu erzeugende Schichtdicke abgestimmt ist.

[0023] Entsprechend den voranstehenden Ausflih-
rungen wird der Trager aus den beiden Tragerschich-
ten und dem an den Tragerschichten anhaftenden
Kunststoff gebildet. Entsprechend werden die beiden
Tragerschichten nach dem Tranken/Beschichten zu-
sammengefihrt und dabei miteinander zu dem Tra-
ger kombiniert.

[0024] Zur Erzeugung einer Karte mit definierter Di-
cke ist es von weiterem Vorteil, wenn die Kombi-
nation der beiden Tragerschichten eine Dickenkali-
brieren des Tragers durch Verpressen umfasst. Das
Verpressen kann beispielsweise Uber gegeniberlie-
gende Rollen mit entsprechendem Spaltmal} erfol-
gen. Die zusammengefligten Tragerschichten wer-
den durch die Rollen gezogen bzw. geférdert, so dass
danach mehr oder weniger ein den Tréager definieren-
des Endmal vorliegt.

[0025] Im Gegensatz zu der Bereitstellung eines vor-
gefertigten Tragers ergibt sich hier ein enormer Vor-
teil dahingehend, dass die Kombination der beiden
Tragerschichten das Einbinden funktionaler Elemen-
te zwischen den Tragerschichten umfassen kann. In
vorteilhafter Weise werden funktionale Elemente auf
einem besonderen Trager bzw. Tragermaterial be-
reit gestellt, beispielsweise aufgereiht auf einer Folie.
Dieser Trager kann als ein von einer Magazintrommel
abrollbares Band ausgefihrt sein. Die funktionalen
Elemente kdnnen beliebiger Art sein. So kann es sich
dabei beispielsweise um ein RFID(Radio Frequency
Identification)-Inlay mit Antenne und Chip handeln,
wobei diese Elemente entsprechend den voranste-
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henden Ausflihrungen auf einem Trager angeordnet
sind.

[0026] Die funktionalen Elemente lassen sich Uber
eine Magazintrommel separat dem Laminierungspro-
zess zufuhren. Auf dem Weg der Zuflihrung ist in vor-
teilhafter Weise eine Teststation zur Funktionspri-
fung der funktionalen Elemente vorgesehen. Nach
erfolgter Prifung ist es méglich, das Band mit den
funktionalen Elementen durch ein Bad mit fliissigem
Kunststoff und/oder mit einem das Hérten des sons-
tigen Kunststoffs begiinstigenden Katalysator zu fiih-
ren. Danach wird das die funktionalen Elemente tra-
gende Band in einen Bereich zwischen die beiden
Tragerschichten geférdert und im Kombinationspro-
zess, d. h. beim Laminieren, in den Trager zwischen
die beiden Tragerschichten eingebunden.

[0027] Entsprechend den voranstehenden Ausflih-
rungen lasst sich der Trager, ggf. unter Einbindung
funktionaler Elemente, durch Laminiertechnik erzeu-
gen, wobei der Trager zumindest aus den beiden Tra-
gerschichten und dem dazwischen und an den Ober-
flachen geharteten Kunststoff besteht. Unterschiedli-
che Dicken lassen sich so erzeugen. Die funktionalen
Elemente sind sicher in das Laminat eingebunden,
wodurch der Falschungsschutz, vor allem aber auch
ein Schutz der funktionalen Elemente, beglinstig ist.

[0028] In weiter vorteilhafter Weise wird der aus den
Tragerschichten und dem Kunststoff kombinierte Tra-
ger zumindest auf einer Seite mit einer zusatzlichen
Deckschicht versehen, die zum Schutze der Oberfla-
che des Tragers dient. Es ist besonders vorteilhaft,
wenn der aus den Tragerschichten und dem Kunst-
stoff kombinierte Tréger auf beiden Seiten jeweils mit
einer Deckschicht versehen wird. Die Deckschichten
sind in vorteilhafter Weise transparent ausgefiihrt und
werden wahlweise in unterschiedlichen Dicken be-
reitgestellt. In vorteilhafter Weise handelt es sich da-
bei um eine jeweils transparente Deckfolie, die mit
oder ohne Sicherheitsmerkmale(n) ausgestalten sein
kann. Als Sicherheitsmerkmal kénnte zumindest eine
der Deckschichten mit einem Hologramm versehen
sein.

[0029] In ganz besonders vorteilhafter Weise sind
die Deckschichten derart dimensioniert, dass sie den
eigentlichen Trager zumindest geringfligig Uberlap-
pen. Dadurch wird vermieden, dass flussiger Kunst-
stoff oder Klebstoff nach auf3en verpresst wird.

[0030] Entsprechend den voranstehenden Ausflih-
rungen wird der Trager nach der Kombination aus
den Tragerschichten und ggf. nach dem Einbinden
der funktionalen Elemente und vor dem Kalibrieren
und Harten mit den jeweiligen Deckschichten ver-
sehen. Nach vollstandiger Kombination erfolgt das
Harten des Kunststoffs/Klebstoffs durch eine Harte-
einrichtung, wobei es sich dabei um eine UV-Harte-
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einrichtung zum Aushérten samtlicher UV-hartbaren
Schichten des Laminats handeln kann. Der Hartevor-
gang erfolgt solange, bis das so entstandene Laminat
eine hinreichende Harte bzw. Festigkeit aufweist.

[0031] Nach vollstdndiger Kombination bzw. Lami-
nierung, insbesondere unmittelbar nach dem Har-
ten, wird der Trager einer Programmier-/Schreibsta-
tion zur Personalisierung bzw. Individualisierung zu-
gefuhrt. Im Konkreten erfolgt dort beispielsweise die
Programmierung des RFID-Inlays oder eine individu-
elle Beschriftung mittels Drucker, beispielsweise mit-
tels Tintenstrahldrucker. Ein anschlieRendes aber-
maliges Harten der Tinte kann stattfinden.

[0032] Ebenso ist es denkbar, dass der Karte einver-
leibte Magnetstreifen beschrieben werden. Beliebige
Malnahmen zur Personalisierung/Individualisierung
sind durchflihrbar.

[0033] In ganz besonders vorteilhafter Weise wer-
den die Trager zusammenhangend bzw. als Band-
material, mdglichst sektioniert, hergestellt. Zuletzt
erfolgt eine Vereinzelung zu einzelnen Karten mit-
tels Stanzeinrichtung. Die Stanzeinrichtung kann Ele-
ment einer zur Vereinzelung dienenden Station sein,
durch die das entsprechend den voranstehenden
Ausfiihrungen gefertigte Band mit den laminierten
Karten gefihrt wird. Im Wege der Vereinzelung wer-
den die Karten einer Sammeleinrichtung bzw. einem
Magazin zugefihrt. Das nach dem Ausstanzen der
Karten verbleibende Ubrige Material wird einem De-
pot oder einer Recyclingeinrichtung zugefihrt. Eine
Vorrichtung zur Anwendung des zuvor erdrterten Ver-
fahrens ist mit entsprechenden Merkmalen in den
jeweiligen Stationen ausgestattet, die voranstehend
bereits erlautert worden sind. Weitere Ausfiihrungen
zu der Vorrichtung eriibrigen sich daher.

[0034] Es gibt nun verschiedene Méglichkeiten, die
Lehre der vorliegenden Erfindung in vorteilhafter Wei-
se auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist einer-
seits auf die den Patentanspriichen 1 und 36 nach-
geordneten Patentanspriiche und andererseits auf
die nachfolgende Erlauterung eines Ausfihrungsbei-
spiels der Erfindung anhand der Zeichnung zu ver-
weisen. In Verbindung mit der Erlduterung des bevor-
zugten Ausfiuhrungsbeispiels der Erfindung anhand
der Zeichnung werden auch im Allgemeinen bevor-
zugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Leh-
re erlautert. In der Zeichnung zeigt

[0035] die einzige Fig. in einer schematischen An-
sicht die grundsétzliche Anordnung einer erfindungs-
gemalen Vorrichtung, mit der sich das erfindungsge-
male Verfahren erldutern Iasst.

[0036] Die einzige Fig. zeigt in schematischer Dar-
stellung eine Vorrichtung zur Herstellung von Kunst-
stoffkarten mit individualisierenden Merkmalen. Da-
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bei kann es sich beispielsweise um eine Kreditkarte
1 handeln.

[0037] Durch die in der einzigen Fig. gezeigte Vor-
richtung wird ein Trager 2 im Wege der Laminierung
erzeugt. Die Laminierung erfolgt aus einer flissigen
Kunststoffphase bis zum Erreichen der gewlinschten
Dicke des Tragers 2 bzw. der Karte 1.

[0038] Im Konkreten wird der Trager 2 aus zwei
Tragerschichten 3, 4 gefertigt, die als bandférmige
Kunststofffolie Gber jeweils eine Magazintrommel 5,
6 bereitgestellt werden. Die Tragerschichten 3, 4 las-
sen sich aus unterschiedlichen Magazinen in unter-
schiedlichen Dicken bereitstellen und entsprechend
verwenden.

[0039] Vor der Laminierung werden die Trager-
schichten 3, 4 einer Druckstation 7, 8 zum individu-
ellen Bedrucken der Tragerschichten 3, 4 zugefihrt.
Der jeweiligen Druckstation 7, 8 folgt eine Trock-
nungs-/Hartestation 9, 10 zum Trocknen bzw. Harten
der Tinte. Dem Trager 2 bzw. den Tragerschichten 3,
4 kann ebenso ein Hologramm einverleibt sein.

[0040] AnschlieRend werden die Tragerschichten 3,
4 jeweils fur sich einem Bad 11, 12 zugefihrt, um
namlich die Tragerschichten 3, 4 beidseitig mit flis-
sigem Kunststoff zu benetzen bzw. zu beschichten.
Dem Bad 11, 12 folgt jeweils eine Abstreifeinrich-
tung 13, 14, namlich zum Abstreifen Gberschissigen
Kunststoffs und zum Kalibrieren der Dicke der jeweils
beschichteten Tragerschicht 3, 4. Danach werden die
Tragerschichten 3, 4 miteinander kombiniert bzw. ge-
meinsam verpresst und dabei abermals kalibriert.

[0041] Das erfindungsgemale Verfahren und die
entsprechende Vorrichtung haben den Vorteil, dass
der Trager 2, gebildet durch die Tragerschichten 3,
4, in sich funktionale Elemente 15 aufnehmen kann,
namlich zwischen den Tragerschichten 3, 4 beim La-
minieren. Dazu lassen sich die funktionalen Elemen-
te 15, beispielsweise ein RFID-Inlay mit Antenne und
Chip, Uber einen bandférmigen Trager 16 bereitstel-
len, der von einer Magazintrommel 17 abgewickelt
wird.

[0042] Der Magazintrommel 17 schliet sich eine
Teststation 18 an, in der die funktionalen Elemente 15
auf ihre Funktion hin Uberprift werden, namlich bevor
sie in den Tréger 2, d. h. zwischen die Tragerschich-
ten 3, 4, einlaminiert werden.

[0043] Nach der Teststation 18 ist ein Bad 19 mit
flissigem Kunststoff und/oder mit einem das Harten
des sonstigen Kunststoffs begilinstigenden Katalysa-
tor vorgesehen. Danach ist eine Abstreifeinrichtung
20 angeordnet, die den Uberschissigen Kunststoff
abstreift und somit eine Art Vorkalibrierung in Bezug
auf die Dicke vornimmt.
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[0044] Gemeinsam mit dem bandférmigen Trager 16
werden die funktionalen Elemente 15 in den Bereich
zwischen den noch nicht miteinander kombinierten
Tragerschichten 3, 4 geférdert, so dass die funktio-
nalen Elemente 15 zwischen die Tragerschichten 3,
4 einlaminiert werden. Dies erfolgt durch gemeinsa-
mes Verpressen mittels Rollen 21. Dort findet eine
endgultige Dickenkalibrierung statt.

[0045] Entsprechend den voranstehenden Ausfiih-
rungen wird der Trager 2 aus den Tragerschichten 3,
4 hergestellt, wobei dazwischen funktionale Elemen-
te 15 anordenbar sind, ndmlich im Wege der Lami-
nierung. Die funktionalen Elemente 15 sind in vorteil-
hafter Weise auf einem bandférmigen Trager 16 an-
geordnet, der mit den funktionalen Elementen 15 zwi-
schen die Tragerschichten 3, 4 einlaminiert wird. Der
Trager 2 ist somit geschaffen.

[0046] Bei dem in der einzigen Fig. gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel wird der Trager 2 um zwei trans-
parente Deckschichten 22, 23 ergénzt, die ebenfalls
Uber eine Magazintrommel 24, 25 in Form einer trans-
parenten bandférmigen Kunststofffolie bereitgestellt
werden. Grundsatzlich ist es denkbar, dass auch
die beiden Deckschichten 22, 23, zumindest auf der
nach innen gerichteten Seite, mit flissigem Kunst-
stoff beschichtet werden. Bei dem in der einzigen
Fig. gezeigten Ausfihrungsbeispiel werden die bei-
den Deckschichten 22, 23 dem Kombinationspro-
zess bzw. Laminierungsprozess zugefiihrt und Gber-
decken die mit flissigem Kunststoff beschichteten
Tragerschichten 3, 4 jeweils von aul3en und bilden
somit einen Abschluss.

[0047] Zwischen den Rollen 21 wird der Trager 2
gemeinsam mit den Deckschichten 22, 23 verpresst,
wobei die Deckschichten 22, 23 den Trager 2 bzw. die
Tragerschichten 3, 4 Gberlappend ausgeflhrt sind, so
dass der flussige Kunststoff nicht nach aulden ver-
presst wird.

[0048] Den zum Verpressen dienenden Rollen 21
folgt eine UV-Harteeinrichtung 26 zum Aushéarten
des bislang mehr oder weniger flissigen Kunststoffs.
Danach durchlauft der Tréger 2 eine Programmier-/
Schreibstation 27, in der eine Personalisierung/Indi-
vidualisierung durch Programmierung des RFID-In-
lays oder durch Beschriften eines integrierten Ma-
gnetstreifens stattfindet.

[0049] Der Programmier-/Schreibstation 27 ist eine
Vereinzelungsstation 28 nachgeordnet, die eine St-
anzeinrichtung umfasst. Die laminierten Karten wer-
den entsprechend ihrer GréRe ausgestanzt und ei-
nem Depot 29 zugefihrt. Das verbleibende Stanzgit-
ter 30 wird entsorgt oder einer Recyclingeinrichtung
zugeflhrt.
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[0050] Im Hinblick auf weitere Merkmale, die sich der
einzigen Fig. nicht entnehmen lassen, sei zur Vermei-
dung von Wiederholungen auf den allgemeinen Teil
der Beschreibung und auf die Patentanspriche ver-
wiesen. Schliellich sei angemerkt, dass das voran-
stehend erdrterte Ausfiihrungsbeispiel der beispiel-
haften Erérterung der beanspruchten Lehre dient,
diese jedoch nicht auf das Ausflhrungsbeispiel ein-
schrankt.

Bezugszeichenliste

1 Kreditkarte, Karte

2 Trager

3,4 Tragerschicht

5,6 Magazintrommel

7,8 Druckstation, Tintenstrahldrucker

9,10 Trocknungs-/Heizstation

11,12 Bad

13,14 Abstreifeinrichtung

15 funktionales Element

16 bandférmiger Trager

17 Magazintrommel

18 Teststation

19 Bad

20 Abstreifeinrichtung

21 Rollen

22,23 Deckschichten

24, 25 Magazintrommel

26 UV-Harteeinrichtung

27 Programmier-/Schreibstation

28 Vereinzelungsstation

29 Depot

30 Stanzgitter
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffkarte
mit individualisierenden Merkmalen,
mit folgenden Verfahrensschritten:
Bereitstellen eines Trégers (2) durch Laminieren mit
einer flissigen Kunststoffphase bis zum Erreichen
der gewlinschten Dicke,
wobei der Trager (2) aus einer ersten Tragerschicht
(3) und einer zweiten Tragerschicht (4) laminiert wird
und
die beiden Tragerschichten (3, 4) gemeinsam oder
jeweils fur sich in einem Bad (11, 12) mit flissigem
Kunststoff oder Klebstoff getrankt oder benetzt wer-
den,
wobei die beiden Tragerschichten (3, 4) nach dem
Tranken oder Benetzen zusammengefiihrt und da-
bei miteinander zu dem Trager (2) kombiniert werden
und
wobei die Kombination der beiden Tragerschichten
(3, 4) eine Dickenkalibrierung des Tragers (2) durch
Verpressen umfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei der Kunststoffkarte um ei-
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ne Kreditkarte (1), Geldkarte, Mitgliedskarte oder Ein-
trittskarte handeilt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Tragerschicht (3, 4) Papier
oder dinner Karton verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Tragerschicht (3, 4) Kunst-
stofffolie verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tragerschicht (3, 4) bandfor-
mig bereitgestellt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerschicht (3, 4) Gber eine Ma-
gazintrommel (5, 6) bereitgestellt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (2) Infor-
mationen enthalt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerschicht
(3, 4) vor der Laminierung einseitig oder beidseitig in-
dividuell bedruckt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerschicht (3, 4) mittels Tin-
tenstrahldrucker (7, 8) oder Laserdrucker individuell
bedruckt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragerschicht (3, 4) nach
dem Bedrucken durch eine UV- oder thermische
Trocknungs-/Hartestation (9, 10) gefuhrt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass dem Trager (2) ein
Hologramm einverleibt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der flus-
sigen Kunststoffphase oder bei dem Kunststoff oder
Klebstoff um ein unter UV-Bestrahlung aushartendes
Material handelt.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verpressen mit-
tels Rollen (21) erfolgt, durch die der Trager (2) ge-
zogen oder gefordert wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kombination der
beiden Tragerschichten (3, 4) das Einbinden funktio-
naler Elemente (15) zwischen den Tragerschichten
(3, 4) umfasst.
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15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die funktionalen Elemente (15)
auf einem bandférmigen Trager (16) bereitgestellt
werden.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der bandférmige Trager (16) als
von einer Magazintrommel (17) abrollbares Band be-
reitgestellt wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass als funktionale Ele-
mente (15) ein RFID(Radio Frequenzy Identification)
-Inlay mit Antenne und Chip bereitgestellt werden.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die funktionalen Elemente (15)
als RFID(Radio Frequenzy Identification)-Inlay mit
Antenne und Chip auf dem bandférmigen Trager (16)
bereitgestellt werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass das Band mit den
funktionalen Elementen (15) durch eine Teststation
(18) zur Funktionspriifung der funktionalen Elemente
(15) gefuhrt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass das Band mit den
funktionalen Elementen (15) durch ein Bad (19) mit
fluissigem Kunststoff und/oder mit einem das Harten
des sonstigen Kunststoffs begiinstigenden Katalysa-
tor geflhrt wird.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass der aus den Tra-
gerschichten (3, 4) und dem Kunststoff kombinierte
Trager (2) zumindest auf einer Seite mit einer Deck-
schicht (22, 23) versehen wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass der aus den Tra-
gerschichten (3, 4) und dem Kunststoff kombinierte
Trager (2) auf beiden Seiten jeweils mit einer Deck-
schicht (22, 23) versehen wird.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
Deckschicht (22, 23) transparent ausgefuhrt wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschich-
ten (22, 23) wahlweise in unterschiedlichen Dicken
bereitgestellt werden.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest
eine Deckschicht (22, 23) mit Sicherheitsmerkmalen,
beispielsweise mit einem Hologramm, bereitgestellt
wird.
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26. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschichten
(22, 23) den Trager (2) zumindest geringfligig Uber-
lappend ausgebildet werden.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (2)
nach der Kombination aus den Tragerschichten (3, 4)
und ggf. nach dem Einbinden der funktionalen Ele-
mente (15) und vor dem Kalibrieren und Harten mit
den Deckschichten (22, 23) versehen wird.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (2) nach
der vollstandigen Kombination durch eine Harteein-
richtung (26) gefuhrt wird.

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass alle hartbaren Schichten mit ei-
ner als UV-Harteeinrichtung (26) ausgebildeten Har-
teeinrichtung (26) ausgehartet werden.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
29, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (2)
nach der Laminierung einer Programmier-/Schreib-
station (27) zur Personalisierung/Individualisierung
zugefihrt wird.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Trager (2) nach dem Harten
einer Programmier-/Schreibstation (27) zur Persona-
lisierung/Individualisierung zugefihrt wird.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
31, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (2)
als Bandmaterial hergestellt und zuletzt zu einzelnen
Karten (1) vereinzelt wird.

33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Karten (1) mittels einer St-
anzeinrichtung einer zur Vereinzelung dienenden
Station (28) ausgestanzt werden.

34. Verfahren nach Anspruch 32 oder 33, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ubrige Material einem
Depot (29) oder einer Recyclingeinrichtung zugefuhrt
wird.

Es folgt eine Seite Zeichnungen



DE 10 2008 034 984 B4 2016.03.10

Anhéangende Zeichnungen

o,
Nl
o
( L
2 o o Q0o
™
\ )
©
N
N
oY
5 &
\ (ETTTIETT

L]
AN =
(o)) .
o | & | He o
g
(ap]
N
N~ -
@,

NEe;

8/8



	Titelseite
	Beschreibung
	Ansprüche
	Anhängende Zeichnungen

