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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Folienverbundwerkstoffs (1), ins-
besondere zur Verwendung als Schicht in einem Kartenkor-
per, vorzugsweise in einem Kartenkorper eines tragbaren
Datentragers, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Co-
extrusionsprozess zumindest eine erste Kunststoffschmel-
ze aus Kunststoff umfassend thermoplastisches Elastomer
auf Basis von Copolyester und zumindest eine zweite Kunst- 1
stoffschmelze aus Kunststoff ohne thermoplastisches Elast- ’/
omer derart zusammengefiihrt werden, dass ein Folienver-

bundwerkstoff gebildet wird, beinhaltend eine dullere erste
Schicht bestehend aus einer oder mehreren Lagen (11; 11a,
11b) aus Kunststoff ohne thermoplastisches Elastomer, ei- ™~ 11
ne mittlere zweite Schicht bestehend aus einer oder mehre-
ren Lagen (12; 12a, 12b, 12c) aus Kunststoff jeweils umfas- g
send ein thermoplastisches Elastomer auf Basis von Copo- ~12
lyester und eine dufiere dritte Schicht bestehend aus einer
oder mehreren Lagen (13; 13a, 13b) aus Kunststoff ohne
thermoplastisches Elastomer.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Folienverbundwerkstoffs, insbesonde-
re zur Verwendung als Schicht in einem Kartenkér-
per, vorzugsweise in einem Kartenkérper eines trag-
baren Datentragers, ein entsprechendes Verfahren
zur Herstellung des Kartenkérpers, sowie den herge-
stellten Folienverbundwerkstoff und den hergestell-
ten Kartenkdrper.

[0002] Bei der Fertigung von Kartenkdrpern, insbe-
sondere fir tragbare Datentrager, wie z. B. Chipkar-
ten, werden mehrere Ubereinander liegende Kunst-
stofffolien miteinander laminiert, um hierdurch ei-
nen stabilen und bruchfesten Kartenkérper zu schaf-
fen. Zur Verbesserung der mechanischen Eigen-
schaften solcher Kartenkdrper ist es vorteilhaft, im
Rahmen des Laminierprozesses Folien aus ther-
moplastischem Elastomer einzusetzen. Diese Foli-
en sind aulerordentlich elastisch und kénnen die
Bruchfestigkeit des Kartenaufbaus bereits bei gerin-
gen Schichtdicken deutlich verbessern. In der Druck-
schrift EP 0 430 282 A2 ist ein Kartenkorper in der
Form einer mehrschichtigen Ausweiskarte beschrie-
ben, bei der zwischen dem Kartenkern und entspre-
chenden Deckfolien jeweils eine Schicht aus thermo-
plastischem Elastomer vorgesehen ist.

[0003] Die Verarbeitung von Folien aus thermoplas-
tischem Elastomer im Rahmen eines Laminierpro-
zesses bei der Herstellung eines Kartenkdrpers er-
weist sich jedoch als sehr schwierig. Aufgrund ihrer
hohen Elastizitat sind die Folien sehr lappig. Ferner
besitzen solche Folien einen niedrigen Glaspunkt un-
terhalb des Raumtemperaturbereichs, wodurch sie
haftende Eigenschaften aufweisen, was auch als
.Blocken” bezeichnet wird. Dies flihrt beim Stapeln
und Verarbeiten der Folien zu Verblockungen, so
dass beispielsweise die Folien im Stapel nur schwer
vereinzelt und/oder transportiert werden kénnen. Um
beim Laminieren solcher Folien mit anderen Mate-
rialien eine ausreichende Verbindungssteifigkeit zu
erreichen, ist es zudem erforderlich, den Glaspunkt
des jeweils anderen Materials zu erreichen. Da dieser
Glaspunkt regelmaRig Uber dem Schmelzpunkt von
thermoplastischen Elastomeren liegt, fiihrt dies hau-
fig zum Ausschwimmen des thermoplastischen Elast-
omers. Dies hat zur Folge, dass die verwendeten La-
miniermaschinen oft gereinigt werden mussen. Unter
Umstanden kénnen sogar die an dem thermoplasti-
schen Elastomer anliegenden Folien ebenfalls zu flie-
Ren beginnen und somit einen gegebenenfalls dar-
auf befindlichen Layout-Druck deformieren. Zwar be-
steht die Mdglichkeit, bei niedrigeren Temperaturen
zu laminieren, um hierdurch das Ausschwimmen der
Folien zu vermeiden. In diesem Fall wird jedoch in
der Regel kein ausreichend guter Laminatverbund er-
reicht.
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[0004] In dem Dokument EP 0 384 252 B1 ist
ein Folienverbundwerkstoff aus einer Vielzahl von
Schichten gezeigt, wobei eine mittlere Schicht aus
thermoplastischem Elastomer gebildet ist. An diese
Schicht schlieRen sich Schichten aus thermoplasti-
schen Kunststoffen an. Bei der Herstellung des Ver-
bundwerkstoffs werden auf eine Folie, welche die
mittlere Schicht bildet, die weiteren Schichten aufge-
bracht, beispielsweise durch Coextrudieren.

[0005] Die Coextrusion kann prinzipiell als so ge-
nannte Adaptercoextrusion oder als so genann-
te Mehrkanaldiisencoextrusion durchgefiihrt werden.
Bei der Adaptercoextrusion werden die von wenigs-
tens zwei Extrudern erzeugten Schmelzestrome in ei-
nem Adapter (Feed-Block) Gbereinander gelegt, um
dann in einer Ublichen Dise gemeinsam verformt zu
werden. Bei der Mehrkanaldiisencoextrusion werden
die Schmelzestréme getrennt in die Dlse eingeleitet,
in separaten Verteilerkanalen verformt und erstinner-
halb der Dise miteinander vereint. Bei der Mehrka-
naldiisencoextrusion entféllt entsprechend der Adap-
ter. Die Mehrkanaldiisencoextrusion wird jedoch rela-
tiv selten verwendet, da der notwendige Anlagenauf-
bau sehr teuer ist und keine Flexibilitdt bezuglich an-
derweitiger Schichtenkombinationen zuldsst. Die Ad-
aptercoextrusion ist dagegen kostenguinstiger, hat je-
doch den Nachteil, dass die Schmelzviskositaten und
Extrusionstemperaturen der verschiedenen Schmel-
zestréme weniger differieren dirfen (typischerweise
weniger als ein Faktor 3) als bei der Mehrkanaldu-
sencoextrusion.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein Verfah-
ren zur Herstellung eines coextrudierten Folienver-
bundwerkstoffs und einen entsprechenden Folienver-
bundwerkstoff anzugeben, der im Rahmen der Fer-
tigung eines Kartenkdrpers gut verarbeitet werden
kann und der zu einer Verbesserung der mechani-
schen Eigenschaften eines damit hergestellten Kar-
tenkoérpers fuhrt. Es ist weiterhin Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung eine Verfahren zu Herstellung ei-
nes Kartenkérpers und einen entsprechenden Kar-
tenkdrper anzugeben.

[0007] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren ge-
maf Anspruch 1 bzw. Anspruch 11 bzw. durch den
entsprechend hergestellten Folienverbundwerkstoff
bzw. Kartenkdrper geldst. Weiterbildungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen definiert.

[0008] In dem erfindungsgemalen Verfahren zur
Herstellung eines Folienverbundwerkstoffs wird in
einem Coextrusionsprozess zumindest eine erste
Kunststoffschmelze aus Kunststoff umfassend ein
thermoplastisches Elastomer auf Basis von Copoly-
ester und zumindest eine zweite Kunststoffschmel-
ze aus Kunststoff ohne thermoplastisches Elasto-
mer derart zusammengeflhrt, dass ein Folienver-
bundwerkstoff gebildet wird. Dieser Verbundwerk-
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stoff beinhaltet eine dullere erste Schicht bestehend
aus einer oder mehreren Lagen aus Kunststoff oh-
ne thermoplastisches Elastomer, eine mittlere zweite
Schicht bestehend aus einer oder mehreren Lagen
aus Kunststoff jeweils umfassend ein thermoplasti-
sches Elastomer auf Basis von Copolyester und eine
aulere dritte Schicht bestehend aus einer oder meh-
reren Lagen wiederum aus Kunststoff ohne thermo-
plastisches Elastomer. Alle Lagen der mittleren zwei-
ten Schicht umfassen dabei ein thermoplastisches
Elastomer auf Basis von Copolyester oder sie beste-
hen daraus. Dabei unterscheidet sich die erste Kunst-
stoffschmelze fir die zweite Schicht hinsichtlich Er-
weichungstemperatur und Viskositat typischerweise
deutlich von der zweiten Kunststoffschmelze der ers-
ten und dritten Schichten. Bevorzugt besteht der Foli-
enverbundwerkstoff aus den drei genannten Schich-
ten.

[0009] In Sinne der vorliegenden Schrift ist eine La-
ge einer Schicht in Normalenrichtung der Schicht an
jeder Stelle in der Flache der Schicht homogen auf-
gebaut, das heildt sie weist in Normalenrichtung eine
gleichbleibende Materialzusammensetzung auf. Eine
Lage kann zuséatzlich auch in der Fldche homogen
sein, das heil3t dort eine gleich bleibende Material-
zusammensetzung aufweisen. Entsprechend ist eine
einlagige Schicht ebenfalls homogen aufgebaut. Ei-
ne Schicht kann jedoch auch aus mehreren Lagen
bestehen und entsprechend verschiedene Material-
zusammensetzungen in ihrer Normalenrichtung auf-
weisen.

[0010] Erfindungsgemal wird somit in einem ein-
fachen Herstellungsprozess ein Folienverbundwerk-
stoff geschaffen, der im Rahmen einer spateren Ver-
arbeitung zur Herstellung eines Kartenkérpers gut
handhabbar ist. Dies wird dadurch erreicht, dass eine
mittlere, ein- oder mehrlagige Schicht, welche ther-
moplastisches Elastomer umfasst, mit duf3eren, ein-
oder mehrlagigen Schichten aus einem Kunststoff
beschichtet werden, der keine Bestandteile von ther-
moplastischem Elastomer aufweist und somit steifer
als die mittlere Schicht ist. Durch Verwendung geeig-
neter Materialien fir die du3eren Schichten kann ins-
besondere eine gute Laminierfahigkeit auch bei ho-
heren Temperaturen sowie nicht blockende Eigen-
schaften flr den Verbundwerkstoff erreicht werden.
Durch die Verwendung eines Coextrusionsprozes-
ses, bei dem im Unterschied zur oben genannten
Druckschrift EP 0 384 252 B1 alle Kunststoffe im
geschmolzenen Zustand vor Verlassen der entspre-
chenden Breitschlitzdiise des Extruders zusammen-
gefiihrt werden, wird eine einfache und effiziente Her-
stellung des Verbundwerkstoffs erreicht.

[0011] Bevorzugt enthalt die zweite Schicht genau
ein thermoplastisches Elastomer auf Basis von Copo-
lyester und kein weiteres thermoplastisches Elasto-
mer. Dabei werden thermoplastische Elastomere auf
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Basis von Copolyester mit TPE-E oder TPC abge-
kiurzt. Als TPC wird bevorzugt Arnitel PM581. oder
Arnitel EM550 verwendet.

[0012] In einer bevorzugten Ausgestaltung wird der
Folienverbundwerkstoff derart gebildet, dass dieser
vollstandig oder zumindest teilweise einen symmetri-
schen Aufbau besitzt. im einfachsten Fall weisen nur
die dulleren ersten und dritten Schichten jeweils aus-
gehend von der mittleren zweiten Schicht eine identi-
sche Abfolge von Lagen auf, wobei einander entspre-
chende, beziiglich der mittleren Schicht symmetrisch
liegende Lagen aus den gleichen Materialien aufge-
baut sind und gleiche Dicke aufweisen. In diesem
Fall kann daher der gleiche Kunststoffschmelzestrom
fur zwei jeweils bezuglich der mittleren Schicht sym-
metrisch liegende Lagen der beiden dufleren Schich-
ten verwendet werden und somit die Anzahl der Ex-
truder minimiert werden. Weiterhin resultiert ein sol-
cher symmetrischer Aufbau in identischen aul3en-
liegenden Lagen der dulleren Schichten, so dass
der Folienverbundwerkstoff auf beiden Seiten gleiche
Oberflacheneigenschaften aufweist, was die Hand-
habung wahrend einer spateren Weiterverarbeitung
vereinfacht. Alternativ oder zuséatzlich sind die La-
gen der mittleren Schicht symmetrisch bzgl. einer Mit-
tenebene der mittleren Schicht aufgebaut sein. Dies
fuhrt wiederum zu einer Minimierung der Anzahl von
notwendigen Extrudern und zu identischen Oberfla-
cheneigenschaften auf beiden Seiten der mittleren
Schicht. Besonders bevorzugt ist der gesamte Foli-
enverbundwerkstoff symmetrisch bzgl. einer Mitten-
ebene desselben aufgebaut. Entsprechend weist der
Folienverbundwerkstoff auch hier auf beiden Seiten
identische Oberflacheneigenschaften auf, was des-
sen spatere Handhabung insbesondere bei der Her-
stellung eines Kartenkdrpers vereinfacht.

[0013] In einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung des erfindungsgemafen Verfahrens werden als
Kunststoffe fir die zumindest eine zweite Kunst-
stoffschmelze Polymer-Materialien und insbesonde-
re Thermoplaste verwendet, vorzugsweise Polyes-
ter oder eine Mischung von Polyestern. Das heil3t,
in dem gebildeten Folienverbundwerkstoff umfassen
die ersten bzw. dritten Schichten das entsprechen-
de Polymer- bzw. Thermoplast-Material. In einer be-
sonders bevorzugten Variante werden als Materiali-
en fur die ersten bzw. dritten Schichten Polycarbonat
(PC) oder Copolyester verwendet, insbesondere Po-
lyethylenterephthalat-Copolyester (PETG), oder eine
Mischung von Polycarbonat mit einem oder mehreren
anderen Polyestern (PEC). Die genannten Materiali-
en gewahrleisten eine gute Steifigkeit und gute La-
minierfahigkeit des Folienverbundwerkstoffs. Beson-
ders bevorzugt ist dabei die erste Schicht und/oder
die dritte Schicht einlagig ausgebildet, wodurch die
Anzahl der notwendigen Extruder minimiert wird.
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[0014] Der Kunststoff fiir die eine Lage oder die meh-
reren Lagen der mittleren zweiten Schicht enthalt ei-
nen Anteil eines thermoplastischen Elastomers auf
Basis von Copolyester, welcher bevorzugt von 100%
betragt oder im Bereich von 50% bis 75% oder von
15% bis 35% liegt. Im ersten Fall handelt es sich so-
mit um reines thermoplastisches Elastomer auf Basis
von Copolyester. Anderenfalls umfasst der Kunststoff
zusétzlich beispielsweise die im Zusammenhang mit
der ersten und dritten Schicht genannten Kunststoffe
oder Kunststoffmischungen, bevorzugt Polycarbonat
oder Polyethylenterephthalat-Copolyester.

[0015] Im einfachsten Fall ist die zweite Schicht ein-
lagig ausgebildet und besteht vorzugsweise vollstan-
dig aus thermoplastischem Elastomer auf Basis von
Copolyester. Alternativ besteht die zweite Schicht
aus mehreren Lagen, deren jeweiliger Anteil an ther-
moplastischem Elastomer auf Basis von Copolyes-
ter ausgehend von einer Mittenebene der zweiten
Schicht nach auf3en hin vorzugsweise abnimmt. Da-
bei besteht die zweite Schicht vorzugsweise aus ei-
ner ungeraden Anzahl von Lagen. Beispielsweise ist
die zweite Schicht dreilagig ausgebildet, wobei eine
zentrale Lage aus reinem thermoplastischen Elasto-
mer auf Basis von Copolyester besteht oder zumin-
dest einen Anteil davon im Bereich zwischen 50%
und 75% enthalt, wahrend die beiden aul3enliegen-
den Lagen der zweiten Schicht einen geringeren An-
teil an thermoplastischen Elastomer auf Basis von
Copolyester im Bereich zwischen 50% und 75% oder
im Bereich zwischen 15% und 35% enthalten. Ein sol-
cher verminderter Anteil an thermoplastischem Elast-
omer auf Basis von Copolyester in auRenliegenden
Lagen der zweiten Schicht begunstigt eine gute Ver-
bindung zwischen der zweiten Schicht und den an-
grenzenden ersten und dritten Schichten des vor-
liegenden Verbundwerkstoffes, insbesondere dann
wenn der ubrige Anteil der aufRenliegenden Lagen
der zweiten Schicht das gleiche Material wie die an-
grenzenden Lagen der ersten und dritten Schicht ent-
halt oder daraus besteht. Gegebenenfalls kann auch
ein Extrusionskleber zwischen der mittleren zweiten
Schicht und den dufReren ersten und dritten Schich-
ten vorgesehen sein, was insbesondere bei einer ein-
lagigen Ausgestaltung der zweiten Schicht aus rei-
nem thermoplastischen Elastomer auf Basis von Co-
polyester die Haftung zwischen den Schichten ver-
bessert.

[0016] Generell missen in dem Folienverbundwerk-
stoff aneinanderliegende Schichten zueinander kom-
patibel sein, das heil3t sie missen sich ,chemisch
vertragen” eagieren, was jedoch durch thermoplas-
tische Elastomere, insbesondere auf Basis von Co-
polyester, und Polymere, wie Polycarbonat oder Po-
lyethylenterephthalat-Copolyester, regelmafig erfillt
wird.
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[0017] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens kann die erste und/oder
zweite und/oder dritte Schichte transparent und/oder
eingefarbt sein, was durch geeignete Zusatzstoffe
(Additive) oder durch die Kunststoffschmelze selbst
(Master Batch) erreicht werden kann. Weiterhin kann
die erste und/oder zweite und/oder dritte Schicht Zu-
satzstoffe enthalten, die eine Lasermarkierung der
Schichten ermdglichen (was z. B. mit Hilfe von Ruf3
geschehen kann) oder eine Ablésung (Release) be-
glnstigen.

[0018] In einer bevorzugten Variante ist die eine La-
ge oder sind die mehreren Lagen der zweiten Schicht
UV-stabilisiert bzw. von sich aus UV-stabil, wobei
die eine oder mehreren Lagen der zweiten Schicht
vorzugsweise aliphatische Typen von thermoplasti-
schem Elastomer auf Basis von Copolyester umfas-
sen. Diese Typen sind UV-stabiler als aromatische
Typen.

[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens wird ein Folienverbund-
werkstoff gebildet, dessen eine oder mehrere Lagen
der zweiten Schicht eine Shore D-Harte zwischen 30
und 70, bevorzugt zwischen 45 und 65 aufweisen.
Dabei wird als Material fiir die einen oder mehreren
Lagen der ersten und dritten Schicht vorzugsweise
Polycarbonat verwendet.

[0020] In einer weiteren Variante wird als Material fir
die eine oder mehreren Lagen der zweiten Schicht
vorzugsweise thermoplastisches Elastomer auf Ba-
sis von Copolyester mit einer ReiRdehnung nach DIN
53504 zwischen 200% und 600%, bevorzugt zwi-
schen 250% und 500% verwendet. Kartenkdrper mit
einem Folienverbundwerkstoff aus den oben genann-
ten Materialien weisen besonders gute Eigenschaf-
ten im Hinblick auf Stabilitdt und Bruchfestigkeit auf.

[0021] Bei der Herstellung des Folienverbundwerk-
stoffes hat es sich insbesondere als vorteilhaft erwie-
sen, wenn das verwendete thermoplastische Elast-
omer auf Basis von Copolyester gut vorgetrocknet
ist (hygroskopischer Abbau) und einen Restfeuchte-
gehalt von unter 0,07%, bevorzugt von unter 0,01%
aufweist. Weiterhin ist es von Vorteil wenn wahrend
des Coextrusionsprozesses eine kontinuierliche For-
derung der Kunststoffschmelze, die das thermoplas-
tische Elastomer auf Basis von Copolyester enthalt,
gewahrleistet ist, da es sonst zu thermischem Abbau
kommen kann.

[0022] Die Schmelzeviskositdten von Polycarbo-
nat, welches beispielsweise in der ersten und drit-
ten Schicht verwendet wird, und thermoplastischen
Elastomeren weichen bei typischen Extrusions-Tem-
peraturen in der Regel sehr stark voneinander ab.
Zudem ist es in der Regel schwierig diese Schmelz-
viskositaten direkt miteinander zu vergleichen, da sie
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typischerweise bei unterschiedlichen Temperaturen
angegeben werden, beispielsweise 300°C fir Po-
lycarbonat und 230°C fiir thermoplastische Elasto-
mere. Als Indiz fir geeignete Schmelzeviskositaten
hat sich dabei die sog. Schmelzvolumenrate (MVR-
melt volume rate) herausgestellt. Dabei weist ein
fur die Folienherstellung typischerweise verwende-
tes Polycarbonat ein Schmelzvolumenrate von 5 auf
(beispielsweise bei 300°C und einem Gewicht von
1,2 kg). In diesem Fall weist ein fur die Coextru-
sion mit dem Polycarbonat geeignetes thermoplas-
tisches Elastomer auf Basis von Copolyester eine
Schmelzvolumenrate von 3,5 bis 8 auf (beispielswei-
se bei 230° und einem Gewicht von 2,16 kg). Sei ei-
ner derartigen Schmelzvolumenrate des thermoplas-
tischen Elastomers auf Basis von Copolyester kann
eine Schmelzeviskositat erreicht werden, die der
Schmelzeviskositat von Polycarbonat oder auch Po-
lyethylenterephthalat-Copolyester ausreichend nahe
kommt, so dass eine Coextrusion dieser Materialien
moglich ist.

[0023] Es ist weiterhin vorteilhaft wenn das Coextru-
sionsverfahren bei einer mdglichst hohen Tempera-
tur durchgefihrt wird. Vorteilhafterweise wird das Co-
extrusionsverfahren daher bei einer Massetempera-
tur von 230°C oder hdéher, bevorzugt bei 250°C bis
270°C oder in Féllen, in denen das eingestzte TPC
dies aushélt, idealerweise sogar noch hdher, durch-
gefiihrt., besonders bevorzugt bei 270°C oder ho-
her, durchgefuhrt. Das verwendete thermoplastische
Elastomer auf Basis von Copolyester weist dann eine
entsprechende thermische Stabilitat auf.

[0024] In einer weiteren Ausflhrungsform wird mit
dem Herstellungsverfahren ein Folienverbundwerk-
stoff gebildet, dessen zweite Schicht eine Dicke zwi-
schen 20 pm und 100 pm, insbesondere zwischen 30
pm und 60 pm, aufweist, wobei die Gesamtdicke des
Folienverbundwerkstoffs vorzugsweise zwischen 50
pm und 350 pm, bevorzugt zwischen 70 pm und 150
pm, liegt und besonders bevorzugt 105 pm betragt.
In manchen Fallen kann es von Vorteil sein, wenn
alle Lagen des gebildeten Folienverbundwerkstoffs
dieselbe Dicke aufweisen. Derartige Dicken gewahr-
leisten eine ausreichende Stabilitdt des Folienver-
bundwerkstoffs bei dessen Verarbeitung und fihren
ferner zu guten Materialeigenschaften eines Karten-
korpers, der diesen Folienverbundwerkstoff enthalt.
Insbesondere wird dadurch eine ausreichende Men-
ge von thermoplastischem Elastomer auf Basis von
Copolyester innerhalb des gebildeten Folienverbund-
werkstoffs gewahrleistet, wodurch dieser eines aus-
reichende Elastizitat besitzt und auftretende Span-
nungen und Krafte abfedern kann.

[0025] Durch dieses erfindungsgemafie Coextrusi-
onsverfahren lassen sich Folienverbundwerkstoffe
herstellen, deren mittlere Schicht elastisch ist und
beidseitig von laminierfahigem, steifem und nicht blo-
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ckendem Polymermaterial, beispielsweise Polycar-
bonat oder Polyethylenterephthalat-Copolyester um-
geben ist. Damit lassen sich thermoplastische Elast-
omerschichten preisgiinstig und ohne Handhabungs-
probleme in die Ublichen Prozesse der Kartenkor-
perherstellung integrieren. Bevorzugt wird das er-
findungsgemale Verfahren als Adaptercoextrusion
durchgefihrt, was einen kostenginstigen und flexi-
blen Aufbau der Coextrusionsanlage gewahrleistet.

[0026] In praktischen Versuchen besald ein Extru-
der zur Bereitstellung einer coextrudierten Kunststoff-
schmelze, die thermoplastisches Elastomer auf Basis
von Copolyester enthalt oder daraus besteht, einen
Schneckendurchmesser D von 45 mm, wobei sich ei-
ne Schneckenldnge zwischen 25 x D und 30 x D als
besonders zweckmaRig erwies, die Lange der Ein-
zugszone (Feed Section) lag zwischen 7 x D und 10 x
D, die Lange der Kompression- oder Umwandlungs-
zone (Compression Section) zwischen 4 x D und 6
x D, und/oder die Lange der Ausstol3izone (Metering
Section) zwischen 8 x D und 11 x D.

[0027] Neben dem oben beschriebenen Verfahren
umfasst die Erfindung ferner einen Folienverbund-
werkstoff, welcher mit diesem Verfahren hergestellt
ist.

[0028] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren
zur Herstellung eines Kartenkorpers, insbesondere
fur einen tragbaren Datentrdger, bei dem ein Fo-
lienverbundwerkstoff mit dem oben beschriebenen
erfindungsgemafen Verfahren hergestellt wird bzw.
ein solcher Folienverbundwerkstoff bereitgestellt wird
und bei dem eine Vielzahl von Schichten aus Kunst-
stoff umfassend zumindest eine Schicht aus dem Fo-
lienverbundwerkstoff miteinander laminiert werden.
Ein guter Laminatverbund wird dabei Ublicherwei-
se durch ein Laminieren bei einer Temperatur von
zwischen 120°C und 200°C erreicht, insbesondere
zwischen 125°C und 190°C, vorzugsweise zwischen
130°C und 180°C, besonders bevorzugt zwischen
130°C und 140°C oder zwischen 175°C und 185°C.
Der Druck beim Laminieren liegt vorzugsweise zwi-
schen 10 bar und 60 bar, beispielsweise bei 50 bar.
Bei Verwendung eines Folienverbundwerkstoffs mit
auflleren Schichten aus Polyethylenterephthalat-Co-
polyester wird vorzugsweise bei Temperaturen zwi-
schen 130°C und 140°C mit einem Druck von 50 bar
laminiert. Bei Verwendung eines Folienverbundwerk-
stoffs mit dulleren Schichten aus Polycarbonat wird
vorzugsweise bei Temperaturen zwischen 175°C und
180°C mit einem Druck von 50 bar laminiert.

[0029] Vorzugsweise wird das Laminieren in einer
Heizstation und einer Kihlistation durchgefihrt, wo-
bei der Druck in der Heizstation insbesondere zwi-
schen 10 bar und 40 bar (100 N/cm? bis 400 N/cm?),
bevorzugt zwischen 12,5 bar und 35 bar (125 N/cm?
bis 350 N/cm?) liegt. Demgegeniber liegt der Druck
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in der Kuhlstation vorzugsweise zwischen 20 bar und
70 bar (200 N/cm? bis 700 N/cm?), besonders be-
vorzugt zwischen 25 bar und 60 bar (250 N/cm? bis
600 N/cm?). Die Laminierzeit liegt in der Heiz- und/
oder Kuhlstation vorzugsweise jeweils zwischen 13
min und 25 min.

[0030] In einer besonders bevorzugten Ausflih-
rungsform des Herstellungsverfahrens des Karten-
korpers bestehen beim Laminieren der Schichten
zumindest eine der Deckschichten und insbeson-
dere beide Deckschichten aus dem Folienverbund-
werkstoff. Diese Variante hat den Vorteil, dass bei
der Verwendung des erfindungsgeméafien Folienver-
bundwerkstoffs der grundsatzliche Aufbau des Kar-
tenkérpers nicht verandert werden muss, sondern le-
diglich die bekannten Overlay-Folien (beispielsweise
aus Polycarbonat) durch den Folienverbundwerkstoff
ersetzt werden missen.

[0031] Dabei gleichen die Schichten der Folienver-
bundwerkstoffe Spannungen, die beim Laminieren
innerhalb des Kartenkérpers auftreten kénnen aus,
vor allem wenn mikroelektronische Komponenten im-
plantiert werden, so dass der hergestellte Karten-
kérper weniger Spannungen aufweist und entspre-
chend stabiler ist. Ebenso werden Umwelteinfliisse
durch mechanische, chemische und/oder UV-Strah-
lungs-Belastungen durch die Folienverbundwerkstof-
fe ebenfalls gut kompensiert. Mit anderen Worten er-
folgt bereits durch den Austausch der Ublicherweise
in Kartenkdrpern verwendeten Deckfolien (Overlay-
folien) durch den erfindungsgemafRen Verbundwerk-
stoff eine deutliche Verbesserung der Eigenschaf-
ten des Kartenkérpers insbesondere hinsichtlich der
dynamischen Biegebeanspruchung, Spannungsrif3-
empfindlichkeit und Schlagbeanspruchung.

[0032] Alternativ oder zusatzlich kdnnen auch die
den Kartenkern des Kartenkdrpers bildende Schich-
ten ein thermoplastisches Elastomer, insbesondere
auf Basis von Copolyester, umfassen, wodurch die
mechanischen Eigenschaften und die Stabilitadt des
Kartenkorpers weiter erhoht wird.

[0033] In einer weiteren bevorzugten Variante des
Herstellungsverfahrens bestehen die eine oder meh-
reren Lagen der aulleren ersten und/oder dritten
Schicht des Folienverbundwerkstoffs aus dem glei-
chen Material wie diejenige Schicht, welche sich beim
Laminieren des Kartenkérpers mit der jeweils aule-
ren Lage der ersten und/oder dritten Schicht verbin-
det. Hierdurch wird ein sehr gutes Verschmelzen des
Folienverbundwerkstoffs mit dem restlichen Schicht-
aufbau des Kartenkorpers erreicht.

[0034] Neben dem soeben beschriebenen Herstel-
lungsverfahren umfasst die Erfindung ferner einen
Kartenkdrper, insbesondere fur tragbare Datentra-
ger, umfassend eine Vielzahl von Ubereinander lami-
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nierten Schichten, wobei der Kartenkérper mit diesen
Herstellungsverfahren hergestellt ist.

[0035] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der beigefligten Figuren detail-
liert beschrieben.

[0036] Es zeigen:

[0037] Fig. 1 den Schichtaufbau eines Folienver-
bundwerkstoffs, der mit einer ersten Variante des er-
findungsgemafen Verfahrens erhalten wurde;

[0038] Fig. 2 den Schichtaufbau eines Folienver-
bundwerkstoffs, der mit einer zweiten Variante des
erfindungsgemafen Verfahrens erhalten wurde;

[0039] Fig. 3 den Schichtaufbau eines Folienver-
bundwerkstoffs, der mit einer dritten Variante des er-
findungsgemafen Verfahrens erhalten wurde;

[0040] Fig. 4 den Schichtaufbau eines Folienver-
bundwerkstoffs, der mit einer vierten Variante des er-
findungsgemafien Verfahrens erhalten wurde;

[0041] Fig. 5 den Schichtaufbau eines Kartenkor-
pers, umfassend Schichten aus einem mit dem er-
findungsgemafen Verfahren hergestellten Folienver-
bundwerkstoff; und

[0042] Fig. 6 eine besonders bevorzugte Variante ei-
nes erfindungsgemaflen Schichtaufbaus eines Kar-
tenkorpers.

[0043] Alle im Folgenden beschriebenen Ausfiih-
rungsformen von Folienverbundwerkstoffen zeich-
nen sich dadurch aus, dass sie in einem Coextrusi-
onsprozess, insbesondere in einem Adaptercoextru-
sionsprozess, hergestellt werden, bei dem die ein-
zelnen Kunststoffschmelzen vor dem Durchtritt durch
die bei der Coextrusion verwendete Breitschlitzdi-
se zusammengefihrt werden. Dabei werden in dem
Coextrusionsprozess eine oder mehrere Kunststoff-
schmelzen aus Material umfassend thermoplasti-
sches Elastomer auf Basis von Copolyester (im Fol-
genden auch mit der gangigen Abkiirzung TPC be-
zeichnet) mit einer oder mehreren Schmelzen aus
steiferem Kunststoffmaterial ohne thermoplastisches
Elastomer (thermoplastisches Elastomer wird im Fol-
genden mit der gangigen Abklrzung TPE bezeich-
net) derart verbunden, dass ein Verbundwerkstoff
aus einer oder mehreren mittleren Schichten umfas-
send TPC und einer oder mehreren daran anschlie-
Renden auleren Schichten aus steiferem Material
ohne TPE entsteht.

[0044] Fig. 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform eines
Folienverbundwerkstoffs 1, der mit dem erfindungs-
gemalen Coextrusionsprozess erhalten wurde. Der
Folienverbundwerkstoff umfasst eine einlagige obere
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aulere Schicht 11, eine einlagige mittlere Schicht 12
und eine einlagige untere duRere Schicht 13. Die mitt-
lere Schicht 12 besteht aus reinem TPC. Der Kunst-
stoff der duleren Schichten 11, 13 ist derart ausge-
staltet, dass er bei Verwendung in einem spéateren
Prozess zur Herstellung eines Kartenkdrpers fir trag-
bare Datentréger auch bei héheren Temperaturen la-
minierfahig ist und eine hdhere Steifigkeit als das Ma-
terial der mittleren Schicht 12 aufweist. Dartiberhin-
aus sollte der Folienverbundwerkstoff zur besseren
Verarbeitung nicht blockend sein. Vorzugsweise wird
als Material fiir die dueren Schichten 11 und 13 ein
Polyester bzw. Copolyester verwendet. Besonders
bevorzugt wird Polycarbonat (im Folgenden auch als
PC bezeichnet) eingesetzt, oder Polyethylentereph-
thalat-Copolyester (im Folgenden auch mit der gan-
gigen Abklirzung PETG bezeichnet) oder ein Blend
aus Polycarbonat und einem oder mehreren anderen
Polyester (im Folgenden auch als PEC bezeichnet).

[0045] Vorzugsweise bestehen die einlagigen
Schichten 11 und 13 aus dem gleichen Material. Der
Folienverbundwerkstoff gemafl® der ersten Ausflh-
rungsform umfasst daher nur zwei verschiedene Ma-
terialien und kann daher unter Verwendung von nur
zwei Extrudern hergestellt werden.

[0046] Es besteht aber auch die Moglichkeit, dass
sich die Materialien der aufieren Schichten 11, 13
durch Additive voneinander unterscheiden. Beispiels-
weise kann die Schicht 11 transparent sein, wohinge-
gen die Schicht 13 durch den Zusatz von Additiven
nicht mehr transparent ist und z. B. weil® gefarbt ist.
Die Gesamtdicke des Schichtaufbaus der Fig. 1 be-
tragt 105 ym, wobei die Schichten nicht die gleiche
Schichtdicke aufweisen muissen. Die Dicke einer ein-
zelnen der drei einlagigen Schichten 11, 12, 13 kann
z. B. 35 ym betragen.

[0047] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform ei-
ner Folienstruktur, die mit dem erfindungsgemaRen
Verfahren erhalten wurde. Die Folienstruktur umfasst
wiederum eine einlagige mittlere Schicht 12 aus TPC.
Im Unterschied zur Ausfiihrungsform der Fig. 1 sind
auf beiden Seiten der mittleren Schicht 12 zwei je-
weils zweilagige aultere Schichten 11a und 11b bzw.
31aund 31b vorgesehen. Diese Lagen bestehen wie-
derum aus einem Material ohne TPE. Sie bestehen
insbesondere aus PETG, PC oder PEC. Alle Lagen
der aueren Schichten 11a, 11b, 31a, 31b kdnnen
aus dem gleichen Kunststoff oder aus unterschied-
lichen Kunststoffen, gegebenenfalls mit verschiede-
nen Additiven, bestehen. Die Gesamtdicke der Foli-
enstruktur der Fig. 2 betragt wiederum 105 pm, wo-
bei eine einzelne Lage z. B. eine Dicke von 21 pm
aufweisen kann.

[0048] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der
Typ des fiir die Schicht 12 verwendeten TPC-Kunst-
stoffs in der Folienstruktur der Fig. 1 bzw. Fig. 2 von
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dem Polymertyp der auf3en liegenden Schichten 11,
11a, 11b, 31, 31a, 31b im Folienverbund abhangig.
So ist es glnstiger, bei der Verwendung von tempe-
raturstabileren Materialien, wie z. B. PC, fir die du-
Reren Schichten auch hartere und temperaturstabile-
re TPC-Typen fiir die mittlere Schicht zu verwenden.
Bei dulReren Schichten aus PETG ist es zu bevorzu-
gen, fir die mittlere Schicht 12 einen TPC-Kunststoff
mit einer Shore-Harte von Shore D 30 bis 70 zu ver-
wenden, wobei die Massetemperatur beim Coextru-
ieren vorzugsweise bei ca. 230°C liegt. Bei der Ver-
wendung von PC als Material der &uf3eren Schichten
ist es zu bevorzugen, dass fiir die mittlere Schicht 12
ein TPC-Kunststoff mit einer Shore-Harte von Shore
D 45 bis 65 verwendet wird, wobei beim Coextruieren
die Massetemperatur vorzugsweise bei 235°C liegt.

[0049] In den vorangegangenen Ausflhrungsfor-
men wurde reiner TPC-Kunststoff fir die mittlere
Schicht L2 verwendet. Um den Coextrusionsprozess
zu verbessern kénnen auch Mischungen von TPC mit
anderen Kunststoffen wie PC, PETG oder PEC ver-
wendet werden. Eine solche Ausfiihrungsform eines
Schichtaufbaus ist in Fig. 3 gezeigt. In dieser Folien-
struktur bestehen die einlagigen aulieren Schichten
11 und 13 aus PETG, eventuell mit antiblockierenden
Additiven bzw. Additiven, welche die Schicht laserbar
einstellen. Anstatt einer einlagigen mittleren Schicht
umfasst der Schichtaufbau der Fig. 3 nunmehr ein
dreilagige mittlere Schicht 12a, 12b, 12¢c. Wie bereits
oben erwahnt, sind die fiir diese Lagen verwendeten
Materialien keine reinen TPC-Kunststoffe mehr, son-
dern Kunststoffmischungen mit lediglich einem Anteil
von TPC. In einer besonders bevorzugten Variante
handelt es sich bei der Schicht 12a um eine PETG-
Schicht mit ca. 15% bis 35% TPC-Anteil. Die Schicht
12b ist ebenfalls eine PETG-Schicht mit ca. 50% bis
75% Anteil an TPC. Auch fir die Schicht 12¢ wird ein
PETG-Kunststoff verwendet, der analog zur Schicht
12a wiederum einen Anteil von ca. 15% bis 35% an
TPU aufweist. Auch in diesem Ausfiihrungsbeispiel
weisen samtliche Lagen eine Dicke von 21 ym auf.
In einer Variante dieser Ausfiihrungsform besteht die
mittlere Lage 12b der zweiten Schicht aus reinem
TPC.

[0050] Fig. 4 zeigt eine weitere Variante eines
Schichtaufbaus aus Fig. 1, der eine gute Verbindung
zwischen dem fiir die mittlere Schicht 12 verwen-
deten TPC-Kunststoff mit den Kunststoffen der au-
Reren Schichten 11, 13 Uber einen Extrusionskleber
gewahrleistet. Die Ausfliihrungsform der Fig. 4 um-
fasst eine einlagige mittlere Schicht 12 aus reinem
TPC-Kunststoff sowie zwei aulRere einlagige Schich-
ten 11 und 13, welche aus PETG bestehen, eventuell
wiederum mit antiblockierenden Zuséatzen bzw. Zu-
satzen, welche die Laserfahigkeit des Materials ge-
wahrleisten. Zur Verbindung der TPC-Schicht 12 mit
den auleren Schichten 11 und 13 wird im Rahmen
des Coextrusionsprozesses ein geeigneter Extrusi-
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onskleber verwendet, der als Zwischenschicht 14
zwischen den Schichten 11 und 12 bzw. den Schich-
ten 12 und 13 eingebracht wird.

[0051] Der Folienverbundwerkstoff 1, der mit ent-
sprechenden Verfahren gemal den vorangegange-
nen Ausfiihrungsformen hergestellt wurde, wird im
Rahmen der Fertigung eines Kartenkdrpers fir ei-
nen tragbaren Datentrager, insbesondere einer Chip-
karte, eingesetzt. Durch die Verwendung von TPC
wird dabei eine hohe Flexibilitdt und Reilfestigkeit
des Kartenkdrpers erreicht, wobei ferner durch die In-
tegration des TPC-Materials in einem Verbundwerk-
stoff mit &uReren laminierfahigen und steiferen Mate-
rialien eine sehr gute Verarbeitbarkeit des Werkstoffs
im Rahmen eines Laminierprozesses gewahrleistet
wird. Als TPC-Material wird in den Ausfihrungsbei-
spielen Arnitel PM581, Arnitel EM 550, Arnitel EM
630, Arnitel VT 3104 oder Arnitel 3108 verwendet. Als
PC wird Calibre 201-06 oder Makrolon 3208 verwen-
det

[0052] Fig. 5 zeigt schematisch eine bevorzugte
Ausfihrungsform eines Kartenkdrpers, in dem im
Rahmen eines Laminierprozesses ein im Voran-
gegangenen beschriebener Folienverbundwerkstoff
eingebracht wurde. In Fig. 5 sind dabei Schichten
aus Folienverbundwerkstoff mit dem Bezugszeichen
1 bezeichnet. Dabei sind in dem Kartenkorper zwei
Schichten aus Folienverbundwerkstoff 1 als Overlay-
Schichten auf dem eigentlichen Kartenkern K aufge-
bracht. Der Kartenkern K kann aus einer bis sieben
Folien bestehen und setzt sich aus Standardmateria-
lien zusammen, welche herkémmlicherweise in Kar-
tenkorpern fir Datentrager eingesetzt werden. Diese
Materialien umfassen insbesondere PVC, ABS, Po-
lyester, Polycarbonat, PEC und dergleichen. Die Di-
cke der jeweiligen Folienverbundwerkstoff-Schichten
1 liegt dabei in den bereits oben erwahnten Bereichen
zwischen 50 pm und 350 pym, bevorzugt zwischen 70
pm und 150 pm, und betragt besonders bevorzugt
105 ym. Demgegeniber liegt die Dicke des Karten-
kerns K zwischen 100 pm und 700 pm, insbesondere
zwischen 200 pm und 600 pm.

[0053] Der Kartenkérper der Fig. 5 wird in einem ge-
eigneten Laminierprozess hergestellt. Je nach ver-
wendetem Material fur die dufleren Folienverbund-
werkstoff-Schichten 1 erfolgt das Laminieren bei
Temperaturen zwischen 120°C und 200°C, bevor-
zugt bei 125°C bis 190°C und besonders bevorzugt
bei 130°C bis 180°C. Der Laminierprozess wird dabei
vorzugsweise in einer Heizstation und in einer Kuhl-
station durchgefiihrt, wobei die in diesen Stationen
angewendeten Drucke in Bereichen liegen, die be-
reits weiter oben definiert wurden. Die Laminierzeit
bei einer 10-Lagen-Laminierung liegt sowohl in der
KUhl- als auch in der Heizstation vorzugsweise zwi-
schen 13 min und 25 min.
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[0054] Fig. 6 zeigt nochmals eine spezielle Ausfih-
rungsform eines bevorzugten Schichtaufbaus eines
Kartenkorpers gemal einer Ausfiihrungsform der Er-
findung. In Analogie zu Fig. 5 werden wiederum
fur die auferen Folienverbundwerkstoff-Schichten
1 die erfindungsgemafRen Folienverbundwerkstoffe
umfassend TPC-Kunststoff eingesetzt. Zwischen den
beiden Folienverbundwerkstoff-Schichten 1 liegt ein
Schichtaufbau aus einer Farbschicht 2, welche ge-
gebenenfalls weggelassen werden kann, einer din-
nen Schicht 3 aus Thermoplast-Folie, einer dickeren
Schicht 4 aus Thermoplast-Folie sowie wiederum ei-
ner dinnen Schicht 5 aus Thermoplast-Folie. An die-
se Schicht 5 schlie3t sich eine weitere Farbschicht 6
an, die analog zur Farbschicht 2 auch weggelassen
werden kann. Der Aufbau wird dann durch die untere
Folienverbundwerkstoff-Schicht 1 abgeschlossen.

[0055] Die im Vorangegangenen beschriebenen
Ausfihrungsformen der Erfindung weisen eine Rei-
he von Vorteilen auf. Bei der Herstellung eines
Kartenkérpers wird eine gute Verarbeitbarkeit von
hochelastischem TPC-Kunststoff durch Integration
in einen coextrudierten Folienverbundwerkstoff ge-
wahrleistet. Insbesondere werden durch die dul3eren
Schichten des Folienverbundwerkstoffs eine ausrei-
chende Laminierfahigkeit und Steifigkeit gewahrleis-
tet.

[0056] Durch die Verwendung des coextrudierten
Folienverbundwerkstoffs werden die mechanischen
Eigenschaften des Kartenkorpers verbessert. Dabei
reicht es meistens schon aus, die beiden auf3en lie-
genden Overlay-Folien gegen den coextrudierten Fo-
lienverbundwerkstoff mit TPC-Kunststoff auszutau-
schen, wie dies in Fig. 5 und Fig. 6 gezeigt ist. Hier-
durch wird erreicht, dass der herkdmmliche restliche
Aufbau des Kartenkérpers beibehalten werden kann.

[0057] Somit kann auf einfache Weise durch geringe
Abwandlungen eines herkédmmlichen Herstellungs-
prozesses ein Kartenkérper mit verbesserten mecha-
nischen Eigenschaften geschaffen werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Folienverbund-
werkstoffs (1), insbesondere zur Verwendung als
Schicht in einem Kartenkdrper, vorzugsweise in ei-
nem Kartenkdrper eines tragbaren Datentragers, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem Coextrusi-
onsprozess zumindest eine erste Kunststoffschmelze
aus Kunststoff umfassend thermoplastisches Elast-
omer auf Basis von Copolyester und zumindest ei-
ne zweite Kunststoffschmelze aus Kunststoff ohne
thermoplastisches Elastomer derart zusammenge-
fuhrt werden, dass ein Folienverbundwerkstoff gebil-
det wird, beinhaltend eine aullere erste Schicht be-
stehend aus einer oder mehreren Lagen (11; 11a,
11b) aus Kunststoff ohne thermoplastisches Elasto-
mer, eine mittlere zweite Schicht bestehend aus einer
oder mehreren Lagen (12; 12a, 12b, 12¢) aus Kunst-
stoff jeweils umfassend ein thermoplastisches Elast-
omer auf Basis von Copolyester und eine aufere drit-
te Schicht bestehend aus einer oder mehreren Lagen
(13; 13a, 13b) aus Kunststoff ohne thermoplastisches
Elastomer.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem gebildeten Folienverbundwerk-
stoff (1) die aulReren Schichten (11; 11a, 11b; 13; 13a,
13b) ausgehend von der mittleren Schicht (12, 12a,
12b, 12c) eine identische Abfolge von Lagen aufwei-
sen oder die mittlere Schicht einen symmetrischen
Aufbau besitzt, oder dass der gebildete Folienver-
bundwerkstoff einen symmetrischen Aufbau besitzt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem gebildeten Folienver-
bundwerkstoff (1), die Lagen der ersten und/oder drit-
ten Schicht (11; 11a, 11b; 13; 13a, 13b) jeweils ein
Polymer-Material umfassen oder daraus bestehen,
bevorzugt Polyester oder eine Mischung von Polyes-
tern, besonders bevorzugt Polycarbonat oder Copo-
lyester, insbesondere Polyethylenterephthalat-Copo-
lyester, oder eine Mischung von Polycarbonat mit ei-
nem oder mehreren anderen Polyestern.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die eine Lage oder die mehre-
ren Lagen der zweiten Schicht (12; 12a, 12b, 12c)
jeweils einen Anteil an thermoplastischem Elastomer
auf Basis von Copolyester von 100%, von 50% bis
75% oder von 15% bis 35% umfassen und im Ubri-
gen vorzugsweise aus Polycarbonat, Polyethylente-
rephthalat-Copolyester oder einer Mischung von Po-
lycarbonat mit einem oder mehreren anderen Poly-
ester bestehen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Schicht (12) einlagig aus-
gebildet ist und vorzugsweise aus thermoplastischem
Elastomer auf Basis von Copolyester besteht.
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6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Schicht (12; 12a, 12b, 12c¢)
aus mehreren Lagen besteht, deren jeweiliger An-
teil an thermoplastischem Elastomer auf Basis von
Copolyester ausgehend von einer Mittenebene der
zweiten Schicht nach auf’en hin vorzugsweise ab-
nimmt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Folien-
verbundwerkstoff (1) gebildet wird, dessen zweite
Schicht (12; 12a, 12b, 12c¢) eine Shore D-Harte zwi-
schen 30 und 70, bevorzugt zwischen 45 und 65 auf-
weist und/oder dass das thermoplastische Elastomer
auf Basis von Copolyester eine Schmelzvolumenrate
zwischen 3,5 und 8 aufweist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Coextru-
sionsprozess bei einer Massetemperatur von 230°C
oder héher, bevorzugt bei 250°C oder héher, beson-
ders bevorzugt bei 270°C oder héher, durchgefiihrt
wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
samtdicke des gebildeten Folienverbundwerkstoffs
(1) zwischen 50 pm und 350 pm, bevorzugt zwischen
70 und 150 pm liegt und besonders bevorzugt 105
pm betragt.

10. Folienverbundwerkstoff (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Folienverbundwerkstoff mit einem
Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che hergestellt ist.

11. Verfahren zur Herstellung eines Kartenkorpers,
insbesondere fiir einen tragbaren Datentrager, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Folienverbundwerk-
stoff (1) nach einem Verfahren nach einem der An-
spriche 1 bis 9 hergestellt wird oder ein solcher Fo-
lienverbundwerkstoff (1) bereitgestellt wird und eine
Vielzahl von Schichten (1, 2, ..., 6) aus Kunststoff um-
fassend zumindest eine Schicht aus dem Folienver-
bundwerkstoff (1) miteinander laminiert werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Laminieren bei einer Tempera-
tur von zwischen 120°C und 200°C erfolgt, insbeson-
dere zwischen 125°C und 190°C, vorzugsweise zwi-
schen 130°C und 180°C, besonders bevorzugt zwi-
schen 130°C und 140°C oder zwischen 175°C und
185°C, wobei der Druck beim Laminieren vorzugs-
weise zwischen 10 und 60 bar liegt, insbesondere bei
50 bar.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass beim Laminieren der Schich-
ten (1, 2, ..., 6) zumindest eine der Deckschichten und
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insbesondere beide Deckschichten aus dem Folien-
verbundwerkstoff (1) bestehen.

14. Kartenkorper, insbesondere fiir tragbare Da-
tentrager, umfassend eine Vielzahl von tbereinander
laminierten Schichten (1, 2, ..., 6), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kartenkdrper mit einem Verfahren
nach einem der Anspriiche 11 bis 13 hergestellt ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

2012.11.22

FIG 1 1
’/
11
12
™13
FIG 2
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~-13b

~13a
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FIG 3

FIG 4
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FIGS
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FIG6
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