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(57) Abstract

Various non warping production processes are disclosed for data carriers (1) provided at least in partial areas with a transparent
plastic layer having a lens-shaped surface structure (4). The surface structure may be produced by a chip-removing machining process or
may be engraved by the application of heat and pressure. Alternatively, the surface structure may be produced as a separate element that
is subsequently joined to the data carrier (1).




(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft verschiedene Verfahren zur verzugsfreien Herstellung von Datentrigem (1), welche zumindest in Teilbereichen
eine lichtdurchlissige Kunststoffschicht mit einer Oberflichenstruktur in Form einer Linsenstruktur (4) aufweisen. Die Oberflichenstruktur
kann mittels spanabhebender Verfahren erzeugt oder durch Aufbringen von Wirme und Druck eingeprigt werden. Altemativ kann die
Oberflichenstruktur als separates Element (7) hergestellt werden, welches nach seiner Herstellung mit dem Datentriiger (1) verbunden wird.
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verfahr zur Herstellun eines Datentragers

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Datentragers, der zumindest in Teilbereichen eine
transparente Kunststoffschicht aufweist, welche wenig-
stens in einem Teilbereich mit einem oberflachenrelief
in Form einer Linsenstruktur versehen wird. Ferner be-
trifft die Erfindung einen nach diesem Verfahren herge-
stellten Datentrager sowie eine Vorrichtung zur Durch-
fahrung des Verfahrens.

Man ist seit langem bemitht, Datentriger, wie z.B. Aus-
weiskarten, Kreditkarten oder Wertpapiere, mit besonde-
ren Sicherheitsmerkmalen zu versehen, die einerseits
einen auffilligen, nicht kopierbaren visuellen Effekt
aufweisen und andererseits eine méglichst kostengunstige
Herstellung gewahrleisten.

Aus der EP 0 219 012 Al jst beispielsweise ein mehr-
schichtiger Datentrager mit einer transparenten Deckfo-
lie bekannt, in welche ein Oberfliachenrelief in Form
einer Linsenstruktur, beveorzugt ein Zylinderlinsenra-
ster, eingebracht ist. Durch dieses Linsenraster hin-
durch werden mittels eines Lasers Informationen in dar-
unterliegende Volumenbereiche des Datentragers einge-
bracht, die als geschwédrzte Bereiche visuell gut zu er-
kennen sind. Aufgrund der Focuswirkung der Linsen werden
nur schmal begrenzte Bereiche des Datentragers ge-
schwarzt, so daB die Informationen lediglich unter dem
Betrachtungswinkel beobachtet werden kénnen, der dem
Einfallswinkel des Lasers auf die Linsenstruktur ent-
spricht. Auf diese Weise konnen bei Verwendung verschie-
dener Beschriftungswinkel mehrere nur unter bestimmten
Betrachtungswinkeln erkennbare Informationen einge-
schrieben werden. Dieser Effekt wird im folgenden als

"Kippbild" bezeichnet.

Dieses Kippbild besitzt eine Reihe von sicherheitstech-
nisch relevanten Vorteilen. So ist es beispielsweise
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weder mit fotografischen noch mit kopiertechnischen Mit-
teln reproduzierbar, da unter einem Aufnahmewinkel nie
gleichzeitig alle Kippbild-Informationen vorliegen. Der
gefdlschte Datentriger zeigt somit lediglich eine der
Informationen und diese unter allen Betrachtungswinkeln.
Der Kippbildeffekt ist verschwunden. Zudem bietet die
Laserbeschriftung einen zus&tzlichen Falschungsschutz.
Denn bei der Laserbeschriftung werden im Inneren des
Datentragermaterials sichtbare Veranderungen hervorgeru-
fen, die weder chemisch noch mechanisch ohne vollstan-
dige Zerstdrung des Datentrédgers entfernt oder gedndert
werden kénnen.

Dieses Sicherheitsmerkmal bietet auch beziglich der
wirtschaftlichen Herstellung von Datentrdgern einige
Vorteile. Denn die Beschriftung des Linsenrasterbereichs
erfolgt erst nach der Fertigstellung des Datentragers,
so dafl hierbei eventuell anfallender Ausschuff nicht be-
schriftet und daher komplizierte Abl&iufe fir ein nach-
tragliches Herstellen eines neuen Datentridgers mit dem
gleichen Datensatz vermieden werden. Dies gilt insbeson-
dere fir den Fall, daR die Kippbildinformation benutzer-
bezogen ausgefihrt ist.

Die Herstellung der Linsenstruktur erfolgte bisher ent-
weder wdhrend der Herstellung des Datentriagers oder nach
seiner Fertigstellung durch Einpragen mit einem Prage-
stempel. Durch die Erhitzung des Datentragermaterials
und den hierauf ausgelibten Druck kommt es allerdings
leicht zu irreparablen Verzigen und zu stdrenden Durch-
pragungen auf die Datentragerriickseite, die haufig als
Druckfldche benutzt wird.

Daher werden die Linsenstrukturen bevorzugt widhrend der
Laminierung der Datentriger eingebracht, indem eine der
Laminierplatten mit der negativen Linsenrasterstruktur
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versehen wird. Da die Laminierung tblicherweise im Bo-
genformat erfolgt, muf die Laminierplatte im Bereich
jedes einzelnen Nutzens die entsprechend negative Re-
1jefstruktur aufweisen. Dies hat den Nachteil, daf die
gesamte Laminierplatte ausgetauscht werden muR, sobald
im Bereich eines Nutzens ein Fehler auftritt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren vorzuschlagen, mit dem Datentrager ohne die ge-
nannten Nachteile des stands der Technik auch in kleinen
Stiickzahlen wirtschaftlich und ohne Verzige mit Oberfla-
chenstrukturen, insbesondere Linsenstrukturen,versehen

werden koénnen.

Lésungen dieser Aufgabe werden in den unabhdngigen An-
sprichen angegeben. Weiterbildungen ergeben sich aus den
jeweiligen Unteransprichen.

GemaR einer bevorzugten ausfihrungsform wird die Relief-
struktur mit Hilfe von entsprechend geformten spanabhe-
benden Werkzeugen, wie Hobel- oder Schleifwerkzeugen in
den Datentrager eingebracht, der im Bereich der einzu-
bringenden Linsenstruktur aus einem 1ichtdurchlassigen
Kunststoff besteht. Wie aus Mikroskopschliffen ersicht-
1ich ist, kann durch dieses Abtragsverfahren eine sehr
glatte Linsenoberfléche mit guter optischer Qualitat
erzeugt werden. Dieses Verfahren eignet sich fir alle
ublichen Datentrégermaterialien, insbesondere auch far
thermostabile Materialien, wie PC, bei denen die Ubli-
chen Prageverfahren nicht angewendet werden koénnen. Auf-
grund des Materialabtrags weist der nach diesem Verfah-
ren hergestellte Datentridger eine gegeniber der Daten-
trageroberfléche leicht versenkte Linsenstruktur auf, 4.
h. die Dicke des Datentrigers wird durch die Linsen-
struktur nicht verandert, wie es pei den bekannten Da-
tentragern der Fall ist. Dieser Umstand ist insbesondere
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bei der Stapelung der erfindungsgeméBen Datentriger von
grofem Vorteil. Durch das Absenken bzw. quasi Einbetten
der Linsenstruktur in den Datentrager ist die Linsen-
oberfliche zudem optimal gegen Verschleiffs durch Umwelt-
einflisse geschitzt.

Gemaf einer weiteren Ausflhrungsform kénnen auch ein-
zelne Prigematrizen eingesetzt werden, die nach einem
vorgegebenen stufenweisen Heiz- und Druckzyklus arbei--
ten, um Verzige des Datentrigermaterials zu vermeiden.
Fir dieses Verfahren wird bevorzugt eine Vorrichtung
verwendet, die mehrere parallel arbeitende Pragestatio-
nen aufweist. Beim Einlauf eines einzelnen Datentréigers
in die Vorrichtung wird auf den Datentriger ein Priage-
stempel aufgesetzt, der mit der Karte entlang einer vor-
gegebenen beispielsweise kreisférmig ausgefihrten Trans-
portstrecke mitbewegt wird. Wahrend des Transports durch
die Prégevorrichtung wird der mitbewegte Prigestempel
entsprechend dem vorgegebenen Arbeitszyklus beheizt bzw.
nachdem das Datentrigermaterial langsam erweicht und in
die gewlinschte Form gebracht wurde, gekihlt. Das Mitbe-
wegen der Heiz- bzw. Kihleinrichtung hat den Vorteil,
daB die gesamte Transportzeit als ProzeRzeit genutzt
werden kann. Alternativ kann die Heiz-/Kihleinrichtung
jedoch auch stationir angeordnet sein, was den Vorteil
hat, daR die Temperatureinstellung zentral und stationar
fir die gesamte Vorrichtung erfolgen kann. Die Datentri-
ger werden hier zusammen mit den aufgesetzten Prigestem-
peln durch die stationdren Heiz-/Kihlstationen getaktet.

Die Option, den Temperatur- und Druckzyklus in weiten
Bereichen steuern zu kénnen, ohne grofere Nachteile hin-
sichtlich der Produktivitdt in Kauf nehmen Zu missen,
ermdglicht es auch, bei diesem Verfahren, Datentrager
herzustellen, bei welchen die Linsenstruktur zu keiner
ErhShung der Datentrigerdicke fihrt. Durch die langsame
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zustandsanderung kann das Datentragermaterial sehr
gleichmaBig und ohne Verzige verformt und das lberschis-
sige Datentrigermaterial gleichmaBig auf den gesamten
pDatentriger verteilt werden.

Um das Risiko von Verzigen weiter zu minimieren, kann
die Datentrageroberflache vor dem Pragevorgang mit einer
Lackschicht versehen werden, die wahrend des Préagens
thermoplastisch verformbar ist und erst anschliefiend
vollstandig ausgehartet wird. Die gehartete Lackschicht
fungiert hierbei als eine Art Fixierschicht fur die dar-
unterliegende thermisch erweichte Zone des Datentrager-
materials, das nun nach dem eigentlichen Pragevorgang
ohne zu verziehen, vollstandig abkihlen und in der durch
die Lackschicht vorgegebenen Form erharten kann. Es ist
allerdings auch mdglich, lediglich in die Lackschicht
einzupragen. In diesem Fall ist die Gefahr von Verzugen
vollstandig gebannt, da das Datentrégerméterial selbst
beim Pragen nicht beansprucht wird.

Fir den Fall, daR der Datentraéger mit einem lokal be-
grenzten Kippbildelement ausgestattet werden soll, koén-
nen Verziige sowie VerschleiBerscheinungen auch vermieden
werden, indem das Kippbildelement als separates Einzel-
element gefertigt und anschliefend in eine entsprechend
dimensionierte Aussparung des Datentragers eingebracht

wird.

Die Herstellung des Linsenelements kann beispielsweise
in einem kontinuierlichen prageverfahren erfolgen, bei
dem eine transparente Folie im Rollenprageverfahren mit
der gewinschten Struktur versehen wird. Ebensoc ist es
denkbar, die Folie pereits beim Extrudieren mit der ent-
sprechenden Oberflichenkontur auszustatten. Die Folie
wird anschliefiend in die Einzelelemente gestanzt und in

der Aussparung des Datentragers 2.B. durch Kleben oder
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Schweifen befestigt. Eine weitere M&glichkeit bietet das
Spritzgufverfahren, mit dem direkt Einzelelemente der
gewinschten Form hergestellt werden kdnnen.

Es sind auch Ausfidhrungsformen méglich, bei welchen der
Datentrdger oder Teile desselben in Spritzgufltechnik
hergestellt werden. So kann beispielsweise ein Datentra-
ger spritzgegossen werden, welcher auf einer seiner
Oberflachen lokal begrenzt die Linsenstruktur aufweist;
deren Scheitelbereiche vorzugsweise blindig mit der Da-
tentrageroberfliche abschliefen. Auf der gegeniiberlie-
genden Seite des Datentrdgers wird unterhalb der Linsen-
struktur eine Aussparung vorgesehen, in welche ein sepa-
rat hergestelltes Kunststoffelement eingesetzt wird.
Dieses Element ist speziell auf die Anforderungen der
Laserbeschriftung adaptiert, indem entweder das Element-
material mit Zusatzstoffen versetzt wird, welche die
Laserstrahlung absorbieren oder das Element auf der dem
Datentrager zugewandten Seite mit einer entsprechend
pPraparierten Lackschicht beschichtet wird.

Eine weitere Variante besteht darin, eine Kunststoffolie
zumindest einseitig mit einer transluzenten Schicht an-
zZuspritzen, welche in einem Teilbereich die Linsenstruk-
tur aufweist. Wird die Folie beidseitig mit einer Deck-
schicht im Spritzguf versehen, so kann auch die zweite
Deckschicht in einem bestimmten Bereich eine Linsen-
struktur aufweisen. In einer speziellen Ausfihrungsform
kénnen die Linsenstrukturen kongruent oder zumindest
konzentrisch zueinander angeordnet werden. Falls erfor-
derlich, kann die Kunststoffolie vor dem Aufbringen der
Deckfolien im Bereich des aufzubringenden Linsenrasters
mit einer flir die Absorption von Laserstrahlung sensibi-
lisierten Beschichtung versehen werden.
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pie zuletzt geschilderten Verfahren kdnnen vollsténdig
auf komplizierte und aufwendige pragevorrichtungen in-
nerhalb der Produktionslinie der Datentriager verzichten.
Dadurch kann wirtschaftlicher und rationeller gefertigt
werden. Denn das Herstellen kontinuierlich gepragter
Folien bzw. das Spritzgiefien von Einzelelementen kann
kostengiinstig erfolgen, da in einem kontinuierlichen
Prozeff zu hohen stiickzahlen gefertigt werden kann, der
lediglich den Randbedingungen fir diesen einen Prozef
gerecht werden mufll. Probleme, wie das purchprégen auf

die Ruckseite des Datentrigers oder Verzige entfallen.

Die erfindungsgemafien Verfahren haben ferner den Vor-
teil, daf® sie an der beztiglich ihres schichtaufbaus fer-
tigen Karte durchgefihrt werden konnen, SO da? Ausschuf’-
probleme einfach zu handhaben sind. Denn im Falle eines
fehlerhaft ausgefihrten Bearbeitungsschritts kann der
petroffene Datentrager sofort ausgescndert und durch
einen nachfolgenden ersetzt werden.

Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausfihrungsformen wer-
den anhand der Figuren erlidutert. Es wird darauf hinge-
wiesen, daR die Figuren lediglich die wesentlichen Ver-
fahrensschritte skizzieren und weder als vollsténdige
noch als maRstabsgetreue Darstellung der einzelnen vor-

richtungen zu verstehen sind.

Die Figuren zeigen:

Fig. 1 Datentriger mit Kippbild,

Fig. 2 Schleifvorrichtung zur Einbringung der
Linsenstruktur in den Datentrager im

Querschnitt,

Fig. 3 Seitenansicht der schleifvorrichtung mit
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Luftkidhlung,
Skizze einer NaBschleifvorrichtung,

Frasvorrichtung zur Einbringung der Lin-
senstruktur in den Datentriger,

Datentriger mit dinner Lackschicht, wobei
Lackschicht und Datentréager gepriagt wer-
den,

Datentréger mit dinner Lackschicht, in
welche die Linsenstruktur eingepréagt
wird,

Pragevorrichtung mit einer Vielzahl ein-
zelner Prigestationen,

Schnitt durch eine einzelne Pragestation
mit mitbewegter Heiz-/Kihlvorrichtung,

Datentrédger mit Aussparung, in welche ein
Einzelelement eingebracht ist,

Einzelelement mit Linsenstruktur,

gepragte Folie zur Herstellung von Ein-
Zelelementen,

Applizierung eines Linsenstrukturelements
mittels Inmould-Technik,

Variante eines Einzelelements mit Linsen-
struktur,

Datentrager mit einlaminiertem Einzelele-
ment gemafs Fig. 14 und bei dem Einbau
verwendeter Heizstempel,
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Fig. 16 Datentrager mit Aussparung und zugehdri-

gem Einzelelement,
Fig. 17 Einzelelement mit Registermarke,

Fig. 18 weitere Variante eines Datentridgers mit
Aussparung und eingesetztem separaten
Element,

Fig. 19 weitere Ausfihrungsform des erfindungs-
gemafien Datentréagers,

Fig. 20 Variante des in Fig. 12 gezeigten Daten-
tragers.

Fig. 1 zeigt einen Datentréger 1 gemafs der Erfindung. Es
kann sich hierbei um eine ein- oder mehrgchichtige Aus-
weiskarte handeln, deren Kartenkdérper nach einem der
bekannten Verfahren, wie Extrudieren, Laminieren oder
Spritzgiefen hergestellt ist, und die mit den allgemein
ablichen Daten 3, wie 2.B. dem Namen des Benutzers, ei-
ner Kontonummer und allgemeinen Daten pezuglich der aus-
gebenden Institution versehen ist. Die benutzerbezogenen
Daten werden vorzugsweise mit einem Laser in den inneren
Volumenbereich der Ausweiskarte eingebrannt, wahrend die
allgemeinen Angaben, wie z.B. hinsichtlich der ausgeben-
den Institution, mit drucktechnischen verfahren auf eine
der Kartenschichten aufgedruckt sind. Darliber hinaus
kann der Datentrager auch andere, lediglich maschinen-
lesbare Datenspeichervorrichtungen aufweisen, wie z.B.
einen integrierten Schaltkreis oder einen Magnetstrei-
fen. Der erfindungsgemafte Datentridger 1 weist entspre-
chend der Darstellung in Fig. 1 zusatzlich in einem
Teilbereich ein optisches Echtheitsmerkmal in Form eines
Kippbildes 2 auf. Das Kippbildelement 2 besteht, wie

bereits erlautert, aus einer Linsenstruktur, wobei es
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sich um Zylinder- und/oder Kugellinsen handeln kann, die
entweder direkt aneinandergrenzen oder entsprechend ei-
nem vorgegebenen Muster angeordnet sein k&nnen und die
in eine zumindest in Teilbereichen lichtdurchléssige
Kunststoffschicht eingebracht sind. Dabei kdnnen zusitz-
lich die Brennweiten der einzelnen Linsen, z.B. entspre-
chend einem vorgegebenen Muster, variiert werden.
Selbstverstandlich kann sich das Kippbildelement 2 auch
Uber den gesamten Datentrdger 1 erstrecken.

Gemaf einer ersten Ausfihrungsform wird die Linsen-
struktur mit Hilfe von spanabhebenden Werkzeugen, wie
Schleif- oder Hobelwerkzeugen, in eine der Oberfl&chen
des Datentriagers eingebracht.

Fig. 2 zeigt einen Schleifzylinder 5, dessen Oberfliche
das negative Relief der Linsenstruktur 4 aufweist, und
mit welchem der Datentriger 1 im Bereich des Kippbild-
elements 2 in Kontakt gebracht wird. Der Datentréager
wird hierbei zwischen zwei Positionselementen 7, 8 pla-
ziert, wobei eines der Elemente 7 im Bereich der einzu-
bringenden Linsenstruktur 4 eine Offnung aufweist. Die
tatsachliche Ausgestaltung des Positioniermechanismus
richtet sich nach den &rtlichen Gegebenheiten und wird
entsprechend diesen Anforderungen aus den bekannten Vor-
richtungen ausgewdhlt.

Wahrend des Schleifvorgangs kann der bearbeitete Daten-
tragerbereich zusitzlich gekihlt werden. Die Fig. 3 und
4 zeigen diesbeziligliche Varianten. Der Schleifzylinder 5
wird entsprechend dem in Fig. 3a dargestellten Bewe-
gungszyklus lber den Datentriger bewegt. Wahrenddessen
wird der zu bearbeitende Bereich iiber das Luftleitungs-
system 6, z.B. bestehend aus einer Diise oder einem ein-
fachen Rohr, mit kidhler bis kalter Luft beaufschlagt,
wie in Fig. 3b gezeigt.
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Alternativ kann auch ein NafRkihlungssystem Anwendung
finden, dessen Grundprinzip in Fig. 4 dargestellt ist.
Auch hier wird der Datentrager 1 in einer Spannvorrich-
tung 7, 8 fixiert. Der Schleifzylinder 5 wird &hnlich
dem in Fig. 3a gezeigten Arbeitszyklus lber den Daten-
tragerbereich bewegt und taucht wahrend des Schleifens
in die Schleifflissigkeit 9, im einfachsten Fall Wasser,
welche fir die nétige Kidhlung sorgt. Um die entstandene
wirme abfihren zu kdnnen, wird die Schleiffliussigkeit 9
dber das Leitungssystem 10 mit Hilfe einer Pumpe 11 in
einem geschlossenen Kreislauf bewegt und gleichzeitig in
einem Kidhlsystem 12 erneut auf die gewinschte Temperatur
gekihlt. Ein Filterelement 13 sorgt zusatzlich dafir,
daR keine Schleifriicksténde oder ahnliches in das
Schleifbad 9 zurickgelangen.

Wird die Linsenstruktur 4 durch Hobeln mit Hilfe eines
Profilmeifels erzeugt, 8O kann es allerdings auch nétig
sein, das spanabhebende Werkzeug zu heizen, um einen
guten Materialabtrag zu gewdhrleisten.

Eine andere Mdglichkeit, in den patentrager mit Hilfe
spanabhebender Verfahren eine Linsenstruktur einzubrin-
gen, zeigt Fig. 5. Der spanabhebende Teil 81 des Fras-
werkzeugs 80 weist hier die negative Form eines Viertel-
kreises auf. Wahrend des Frasvorgangs rotiert das Werk-
zeug 80 um die Achse 82 und wird gleichzeitig geradlinig
in Richtung des Pfeils 83 bewegt, um die Zylinderlinsen
4 zu erzeugen. Der spanabhebende Teil 81 des Fréaswerk-
zeugs 80 kann alternativ auch rotationssymmetrisch be-
zilglich der Achse 82 ausgefihrt sein, sO daR der fra-
sende Teil 81 eine schirmartige Form erhalt. Je nach
gewunschter Linsenform kann das Fraswerkzeug 80 selbst-
verstandlich auch jede andere Form aufweisen. Ebenso
frei wahlbar ist die geometrische Ausgestaltung des Lin-
senelements. In Fig. 5 erstreckt sich das Linsenelement
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iber den gesamten Datentrdger, es kann jedoch auch nur
lokal begrenzt und itber die Steuerung des Fraswerkzeugs
mit beliebigen Umrifkonturen ausgefihrt werden.

Dieses Verfahren bietet ferner den Vorteil, daf sowohl
eine Einzelkartenverarbeitung als auch eine Bearbeitung
in Bogenform méglich ist. Zudem tritt keine Temperatur-
belastung auf.

Entsprechend einer weiteren Ausfihrungsform kann der
Datentriger 1 in einem beliebigen Druckverfahren, ins-
besondere im Sieb-, Tief- oder Tampondruck, mit einer
dinnen Lackschicht 14 versehen werden. Anschliefend wird
mit einem Pragestempel 15 die Linsenstruktur 4 sowohl in
die Lackschicht 14 als auch in den Oberfléachenbereich 17
des Datentriagers 1 Ubertragen (Fig. 6). Die Lackschicht
14 kann dabei entweder vollflachig oder nur auf einen
Teilbereich des Datentridgers aufgedruckt werden. Je nach
verwendetem Lacksystem 14 kann vor dem Pridgen eine Vor-
hdrtung des Lacks 14 erfolgen, die den Lack in einen
thermoplastischen Zustand versetzt. Die vollstandige
Aushdrtung des Lacks erfolgt schlieRflich wiahrend oder
nach der Prigung. Es kdénnen beispielsweise Lacksysteme
aus chemisch nichtreagierenden Komponenten verwendet
werden, wobei die erste Komponente physikalisch trocknet
oder thermisch reaktiv hirtet und die zweite durch
Strahlung aushdrtet. Durch Hartung der ersten Komponente
entsteht der fur die Pragung notwendige thermoplastische
Zustand, der erst durch die Strahlungshirtung der zwei-
ten Komponente aufgehoben wird. Es kdnnen jedoch auch
einkomponentige, insbesondere strahlungshértende Lacksy-
steme Anwendung finden. Erfolgt die Hartung wdhrend des
Pragevorgangs, so muf der Pragestempel fiir die hirtende
Strahlung, z.B. UV- oder IR-Strahlung transparent sein.
Die Strahlungsquelle 16 kann hierbei direkt in dem Pra-
gestempel 15 angeordnet sein, wie in Fig. 6 dargestellt.
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Es kénnen jedoch auch verzdgernd hartende Lacke einge-
getzt werden. Hier wird der Vernetzungsvorgang im Lack
kurz vor dem Prégevorgang durch Strahlung entsprechender
Energie initiert. Die vollsténdige Vernetzung erfolgt
zeitverzdgert, so daB in der Zwischenzeit die Pragung in
das noch weiche Material erfolgen kann. Bei Verwendung
von Wiarmestrahlung geniigt allerdings auch ein Aufheizen
des Stempels auf die erforderliche Temperatur. Dieses
verfahren hat den Vorteil, daf® das Datentrégermaterial'
nicht stark beansprucht wird, da weniger Material ver-
drangt werden muR, was die Gefahr von Verzigen erheblich
reduziert. Ferner wird das Prageprofil in der Lack-
schicht 14 durch die Strahlungshartung praktisch lackar-
tig fixiert und dient somit als eine Art Fixierhaut fur
das darunterliegende erweichte Datentrigermaterial, wel-
ches dadurch nach dem Prigevorgang ohne Verzige abkihlen

kann.

Eine weitere Mdglichkeit, die Gefahr von Verzigen zu
verringern, bietet das in Fig. 7 gezeigte verfahren.
Hier wird lediglich in die auf dem Datentréger vollfla-
chig oder teilweise aufgebrachte Lackschicht 14 gepragt.
In diesem Fall wird das pDatentriagermaterial selbst durch
den Préagevorgangd nicht beeintrachtigt, so daR weder Ver-
zlige noch Durchpragungen auf die Rlckseite des Datentra-

gers entstehen koénnen.

Das Pragen der einzelnen Datentrager erfolgt erfindungs-
gemaR in einer speziellen pPragevorrichtung, die ein par-
alleles Verarbeiten der einzelnen Datentrager erlaubt.
Es ist hierbei vollig irrelevant, ob der Datentréager
zuvor mit einer fixierenden Lackschicht, wie oben be-
schrieben, versehen wurde oder nicht. Der spezielle Pro-
zeRablauf innerhalb der Vorrichtung ermdglicht es, auch

in den Datentrager selbst verzugsfrei einzupragen.
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Fig. 8 zeigt eine Pragevorrichtung 20, die aus einer
Vielzahl einzelner Pragestationen 21 besteht. Die nach-
einander einlaufenden Datentréger - in der Fig. 8 durch
den Pfeil 22 schematisch angedeutet - werden von den
einzelnen Prigestationen 21 aufgenommen, mit dem dort
befindlichen Pragestempel in Kontakt gebracht und zusam-
men mit der Prigestation 21 auf einer Kreisbahn zum Aus-
gangspunkt zurlckbewegt, wo sie die Pragevorrichtung 20
wieder verlassen (Pfeil 23). Die Transportstrecke kann
selbstverstandlich auch jede beliebige andere Form auf-
weisen. Auch miissen die Datentrager nicht notwendiger-
weise zum Ausgangspunkt zuricktransportiert werden.

Wahrend dem Umlauf der Pragestationen 21 werden die Da-
tentrager langsam erhitzt, gleichzeitig mit der Linsen-
struktur versehen und schlieflich sehr langsam wieder
abgekihlt. Durch die sehr langsame Temperatur- und
Druckeinwirkung ké&nnen Verzige praktisch vermieden wer-
den. GemaR einer ersten Variante erfolgt die Temperatur-
anderung in jeder Pragestation 21 separat, d.h. die
Heiz-/KGhleinrichtung wird mit der Prégestation 21 mit-
bewegt und beheizt bzw. kihlt den dort vorhandenen Pra&-
gestempel gemif einer vorgegebenen Temperaturkurve. Al-
ternativ kann die Heiz-/Klhleinrichtung auch stationar
angeordnet sein, wobei z.B. wdhrend des Transports Pra-
gestempel und Datentriger auf der Strecke 24 langsam er-
hitzt und entlang der Transportstrecke 25 ebenso langsam
wieder abgekiihlt werden. In diesem Fall wird die Prége-
station 21, die den Datentriger mit dem aufgesetzten
Pragestempel umfaRt, durch die Heiz-/Kiihleinrichtung
getaktet.

Fig. 9 zeigt einen Schnitt entlang der Linie 1 - 1 durch
eine Pragestation 21 der Vorrichtung 20. Beim Einlauf
des Datentriagers 1 in die Prigestation 21 wird der Pra-
gestempel 15 auf den Datentriger 1 aufgesetzt und dort,
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wie z.B. in Fig. 9 dargestellt, durch eine Feder 26 £i-
xiert . Denkbare Alternativen waren auch Druckluft oder
elektrische bzw. hydraulische Spannvorrichtungen. Die
Fixierung wird erst peim Verlassen der Pragestation 21
wieder geldst. Die Temperatureinwirkung erfolgt uber den
Stempel 27, der stationar befestigt ist und die Warme an
den Pragestempel 15, der selbstverstandlich warmeleitend
ausgefiihrt sein muR, weitergibt. Mit dem nichsten Ma-
schinentakt wird die Pragestation 21 zum nachsten Heiz-/
Kahlstempel 27 transportiert. Die im Grunde sehr lange
ProzeRzeit wird dadurch abgefangen, dafl die Datentrager
einzeln und damit versetzt zueinander verarbeitet werden
kénnen. Nur zu Beginn des Produktionszyklus entsteht
eine kurze Bearbeitungslicke, die gerade der Umlaufzeit
einer Pragestation 21 entspricht. Im weiteren Verlauf
der Fertigung verlafRt mit jedem Maschinentakt ein Daten-
trager die pragevorrichtung 20, so als wenn er wahrend
eines Maschinentaktes geprégt worden ware. Die tatsach-
liche Prozefzeit, die eine Vielzahl an Maschinentakten
umfaRt, ermdglicht andererseits eine verzugsfreie Ferti-
gung von Datentragern, insbesondere auch von Datentra-
gern, bei welchen die Scheitelbereiche der Linsen-
struktur mit der Datentrégeroberfléche abschliefen bzw.
gegeniiber der oberflache leicht versenkt sind.

Eine weitere erfindungsgeméfe ausfihrungsform ist in
Fig. 10 dargestellt. Hier wird der Datentriger 1 mit ei-
ner Aussparung 28, z.B. durch Frasen oder entsprechendes
Spritzgieﬁen des Datentragers 1, versehen. In diese Aus-
sparung wird ein separat gefertigtes Einzelelement 30
eingesetzt und durch Kleben oder Verschweifen mit dem
Datentrager 1 verbunden. Wird das Einzelelement 30 mit
dem Datentrédger 1 uber Ultraschallbestrahlung ver-
schweifit, so mussen an dem Einzelelement 30 Richtungs-
geber 31, 2. B. in Form von Noppen oder Streifen vorge-

sehen werden, die die auftreffende strahlung biindeln,
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das Material lokal erhitzen und damit ein kontrolliertes
Verschweien erméglichen (Fig. 11). Diese Richtungsgeber
31 bestehen aus dem gleichen Kunststoffmaterial wie das
Element 30 und kénnen daher sehr vorteilhaft im Spritz-
gufl zusammen mit dem Element hergestellt werden.

Eine andere Mdglichkeit der Herstellung von Einzelele-
menten ist das Prigen von Endlosfolien, die anschliefRend
in entsprechende Einzelelemente geschnitten werden. Fig.
12 zeigt den Schichtaufbau einer derartigen Endlosfolie
37. Eine selbsttragende Kunststoffolie 32 wird mit der
Linsenstruktur 4 gepragt oder bereits mit der Linsen-
struktur extrudiert. Die Unterseite der geprédgten Folie
32 wird mit einer Klebstoffschicht 33 versehen, die
eventuell mit einer Silikonschicht 34 abgedeckt werden
kann. Die geprigte Seite der Folie 32 erhilt eine Trenn-
schicht 35 sowie eine dartber angeordnete Abdeckschicht
36, welche die Linsenstruktur vor Beschddigungen wahrend
der Aufbewahrung bzw. dem Stanzvorgang schiitzt. Die Ab-
deckschicht 36 kann in flissigem Zustand aufgerakelt und
anschliefend gehirtet werden. Es ist selbstverstandlich
ebenso denkbar, die Pragung 4 nur in bestimmten Teilbe-
reichen der Folie 32 vorzusehen.

Diese Endlosfolie 37 hat den Vorteil, daR sie kostengtn-
stig unabhdngig von der Datentrédgerproduktion herge-
stellt und in Einzelelemente beliebigen Formats zer-
schnitten werden kann. Fiir den ﬁbertrag auf den Daten-
trager wird die Folie 32 entweder vorgestanzt oder di-
rekt wahrend dem Ubertrag gestanzt. Anschliefend wird
die Abdeckung 36 zusammen mit den nichtverklebten Fo-
lienresten abgezogen.

Die Einzelelemente missen natiirlich nicht notwendiger-
weise in eine Aussparung eingesetzt werden, sondern kén-
nen wahlweise auch auf die Datentrdgeroberfliche aufge-
klebt bzw. aufgeschweift werden.
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Eine weitere Variante, eine Karte mit einem Einzelele-
ment zu versehen, zeigt Fig. 13. In diesem Fall wird in
die Karte 1, analog zu dem in Fig. 10 dargestellten Ver-
fahren, eine Aussparung 28 eingebracht. Anschliefend
wird in diese Aussparung 28 mittels Inmould-Technik das
Linsenelement eingespritzt, d.h. statt dem Vorfertigen
eines implantierbaren Einzelelements wird die gewlinschte
Elementform direkt in die Aussparung 28 der Karte 1 bzw.
auf die Kartenoberflache gespritzt. Die mit der Ausspa-
rung 28 versehene Karte 1 wird hierbei in eine Spritz-
gufRvorrichtung eingebracht. In Fig. 12 ist aus Grinden
der Anschaulichkeit lediglich die Gufform 40 darge-
stellt, welche selbstverstandlich die negative Linsen-
struktur 42 aufweisen muR. Uber die Spritzduse 41 wird
anschlieRend das lichtdurchlassige bzw. transparente
Elementmaterial 43 in die Aussparung 28 eingespritzt.
Als GuBmaterialien kommen beispielsweise Thermoplaste
oder lichthartende, insbesondere UV-hartende Kunststoffe

in Frage.

Die GuRform kann gemaf einer weiteren Variante auch so
ausgebildet sein, daf die Linsenstruktur nicht mit der
Ebene der Oberflédche des Datentrigers bindig abschlieft,
sondern diese beispielsweise Uberragt.

Das in Fig. 14 gezeigte Einzelelement 45 weist einen
etwas komplizierteren Aufbau auf als das in Fig. 11 dar-
gestellte. Es besteht aus drei Kunststoffschichten mit
unterschiedlichen Eigenschaften. Die oberen Schichten 46
und 47 sind transparent und unterscheiden sich insbeson-
dere hinsichtlich ihrer Absorptionseigenschaften far
Laserstrahlung. Die Kunststoffschicht 46 ist weitgehend
transparent far die bei der Beschriftung des Elements
verwendete Laserstrahlung, wahrend die Kunststoffschicht
47 fur Laserstrahlung stark sensibel ist, d.h. daf® die
Einwirkung von Laserstrahlung in der Kunststoffschicht
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47 eine visuell erkennbare farbliche Verdnderung hervor-
ruft. Die unterschiedliche Sensibilitat fir Laserstrah-
lung kann beispielsweise durch eine entsprechende Dotie-
rung der Kunststoffschichten mit Rufpartikeln hervorge-
rufen werden, wobei eine hd&here Dotierung gleichbedeu-
tend ist mit einer schnelleren Verdnderung des Kunst-
stoffs. Um die Laserbeschriftung des Elements 45 zu er-
leichtern, ist unterhalb der Schicht 47 eine opake
Schicht 48 angeordnet. Im gezeigten Beispiel ist sie nur
im zentralen Bereich des Elements 45 vorhanden, sie kann
jedoch auch vollflédchig tber der Schicht 47 vorgesehen
werden. Die freibleibenden Randbereiche 49 erleichtern
allerdings die Befestigung des Elements 45 im Datentra-
ger 1. Es ist auch denkbar, auf die Schicht 48 vollst&an-
dig zu verzichten, so daR das Element lediglich einen 2-
Schicht-Aufbau aufweist.

Die Herstellung des Elements 45 kann auf verschiedene
Arten erfolgen. So ist es beispielsweise méglich, das
Einzelelement 45 direkt in Spritzguftechnik zu erzeugen.
Alternativ besteht auch die Méglichkeit, das Element 45
aus einem endlosen zwei- bzw. dreischichtigen Folienauf-
bau herauszustanzen. In diesem Fall wird zuerst in End-
losform der zwei- bzw. dreischichtige Folienaufbau (46,
47, 48) nach bekannten Methoden, wie Coextrusion oder
Laminierung, erzeugt und mit der Linsenprigung 4 verse-
hen. Die Prigung kann entweder vollflachig oder in be-
stimmten Abstanden erfolgen. AnschliefRend werden die
Uberschliissigen Bereiche der Folie 48 herausgefrist, so
daff die Flachen 49 entstehen. Es ist allerdings auch
moglich, in alle drei Schichten 46, 47, 48 zu frisen, so
daf die Flachen 49 in der Schicht 46 vorliegen. SchliefR-
lich wird das Einzelelement 45 aus dem Endlosband ausge-
stanzt, wobei dieser Vorgang wiahrend des Verklebens mit
dem Datentrdger 1 erfolgen kann. Das Element 45 kann
selbstverstindlich beliebige Geometrien aufweisen, vor-
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zugsweise besitzt es allerdings eine runde oder recht-
eckige Form.

Fiir den Fall, daf® das Element eine runde Form hat, kann
es mit einer zusétzlichen Markierung versehen werden, um
eine exakte Positionierung des Elements in der Karte zu
ermdglichen. Fig. 17a und 17b zeigen zwei Varianten ei-
ner derartigen Registermarke. Gemaft Fig. 17a kann es
sich um eine Abplattung 61 des Elements 60 handeln.
Ebenso denkbar ware eine Ausbuchung 62, wie in Fig. 17b
dargestellt. Die Kartenaussparung weist selbstversténd-

lich eine entsprechend angepafite Form auf.

Das Element 45 wird schlieRlich in eine entsprechend
geformte Aussparung 53 des Datentridgers 1 eingesetzt und
mit diesem untrennbar verbunden. Fig. 15 zeigt schema-
tisch, das bereits in den Datentrager 1 einlaminierte
Element 45 sowie den Heizstempel 50 in ihrer gegenseiti-

gen raumlichen Zuordnung.

Der Heizstempel 50 liegt wahrend des Laminiervorgangs
lediglich im Grenzbereich zwischen Datentriager 1 und
Element 45 auf dem Datentréger/Element-Verbund auf. Im
zentralen Bereich des Elements 45 weist der Stempel 50
dagegen eine Aussparung 51 auf, welche die Linsenstruk-
tur 4 vor Zerstdrung wahrend des Laminiervorgangs
schiitzt. Da das Datentrégermaterial sowie das Material
des Elements 45 durch die Hitze- und Druckeinwirkung
erweicht und in vorhandene Hohlraume zwischen Datentra-
ger 1 und Element 45 fliefit, entsteht im auflagebereich
des Stempels 50 eine Ubergangslose oberfléchenstruktur,
die verhindert, daR das Element 45 aus dem Datentrager 1
herausgeldst und in einen anderen pDatentrager eingesetzt
wexrden kann. Gleichzeitig entsteht im Bereich der Aus-
sparung unterhalb des Stempels 50 (hier ein ringfoérmiger

Bereich) ein untrennbarer verbund zwischen Datentrager 1
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und Element 45, da im Bereich des Heizstempels das Da-
tentragermaterial sowie das Elementmaterial bis in den
Bereich der Flichen 49 erweichen. Die Linsenstruktur 4
wird durch den Laminiervorgang im Auflagebereich des
Stempels 50 weitgehend zerstdrt. Der um das Element 45
verlaufende Verbundbereich besitzt jedoch lediglich eine
Breite von ca. 1 bis 2 mm, so daf nur ein kleiner Teil
der Linsenstruktur zerstdrt wird. Ferner kénnen aufgrund
der kleineren Auflagefliche des Stempels Verziige bei der
Laminierung des Datentrigers verhindert werden. Der
Stempel 50 kann im Verbundbereich glatt, mattiert oder
auf andere Art oberflachlich strukturiert ausgefihrt
sein, um die Kontur des ﬁbergangs zwischen Element 45
und Kartenkdrper zu verbergen. Ferner kann der Stempel
antihaftend beschichtet sein, um eine Verklebung zwi-
schen Stempel und Kartenmaterial zu verhindern. Alterna-
tiv ist es auch méglich, eine silikonbeschichtete Folie
als Zwischenlage einzusetzen. Um Materialansammlungen im
Randbereich des Stempels 50, die durch die Verdréngung
des Materials bei der Druckbeaufschlagung entstehen kén-
nen, zu vermeiden, weist der Stempel in diesem Bereich
52 die Form einer Facette auf.

Der Verbund zwischen Datentriger 1 und Element 45 kann
zusdtzlich verbessert werden, indem die opake Schicht 48
mit einer Klebstoffschicht versehen wird. Die Klebstoff-
schicht kann hierbei auch vor der Herstellung des Ein-
zelelements als vollflachige vierte Schicht bei der Her-
stellung des Folienaufbaus vorgesehen werden. Ein Kleb-
stoff kann vor allem dann notwendig sein, wenn das Ele-
ment eine sehr grofe Fliche einnimmt. Der Einsatz eines
Klebstoffs erméglicht es auch, unterschiedliche polymere
Materialien fUr Datentriager und Element zu verwenden,
wie z.B. ein besonders elastisches oder leicht verform-
bares Material fiir das Einzelelement und Polycarbonat
oder PETG fir den Datentrager.
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Eine alternative ausfihrungsform sieht vor, vollsténdi-
gauf die Laminierung zu verzichten und einen Zweikompo-
nentenkleber zu verwenden. Hierbei wird eine Komponente
in die Aussparung eingebracht und die zweite Komponente
auf das Element.

GemaR einer weiteren ausfihrungsform kann das Element 45
pzw. die Aussparung 53 trapezformige Seitenkonturen auf-
weisen (Fig. 16). Aussparung 53 und Element 45 sind be-
ziglich ihrer Form 8O aufeinander abgestimmt, daR das
Element beim Einsetzen in die Karte in die Aussparung 53
einrastet und dadurch eine zusitzliche Verankerung des
Elements in der Karte entsteht. Der Anschaulichkeit hal-
ber wurde der ﬁberlappungsbereich a zwischen Datentra-
geroberfléche 54 und Elementunterseite 55 stark Uber-
trieben dargestellt. In der Realitdt bewegt sich der
ﬁberlappungsbereich a in der Gréfienordnung von einigen
100 pum. Nach dem Einsetzen in die Karte wird das Ele-
ment, wie bereits anhand von Fig. 15 peschrieben, mit

dem Kartenkdrper laminiert oder verklebt.

Gemaft der in Fig. 18 gezeigten ausfuhrungsform kann auch
der Datentréger 1 die Linsenstruktur 4 aufweisen. In
diesem Fall wird der Datentrager 1 als spritzguBkorper
hergestellt, welcher auf einer seiner Oberflédchen 65 die
Linsenstruktur 4 aufweist. Die der Linsenstruktur 4 ge-
genﬁberliegende oberfliache 66 wird mit einer Aussparung
€7 versehen, in welche ein Element 68 eingesetzt wird.
Der Spritzguﬁkérper des Datentragers 1 besteht aus
transparentem oder transluzentem Material, wohingegen
das eingesetzte Element 68 transparent oder opak sein
kann und aus einer Folie ausgestanzt oder ebenfalls im
Spritzguf’ hergestellt werden kann. Das Element 68 kann
auf der innenliegenden, dem Kartenkdrper zugewandten
Seite speziell auf die Bedirfnisse der Laserbeschriftung
abgestimmt sein. Die innenliegende Oberflache kann bei-
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spielsweise mit einer Laserstrahlung absorbierenden,
sensiblen Schicht bedruckt werden, in welcher durch die
Laserstrahleinwirkung schwarze, zur Umgebung kontrastie-
rende Zeichen erzeugt werden. Uber dieser Lackschicht,
welche Laserstrahlung absorbierende dusatzstoffe ent-
hdlt, kann eine far Laserstrahlung transparente oder
weniger stark sensible Schicht angeordnet werden, welche
fir einen guten Verbund zum Datentrager sorgt. Alterna-
tiv kann auch das Kunststoffmaterial des Elements zumin-
dest partiell mit Zusatzstoffen versetzt werden, welche
die Laserstrahlung absorbieren. So kdnnte beispielsweisge
lediglich der dem Kartenkdrper zugewandte Oberflichenbe-
reich des Elements fir die Laserbeschriftung sensibili-
siert werden.

In Fig. 19 ist eine andere Losung der erfindungsgemifen
Aufgabe dargestellt. Hier besteht der Datentrédger 1 aus
einem opaken Folieninlett 70, welches beidseitig mit
transparenten Deckschichten 71, 72 im SpritzguRverfahren
versehen wird. Eine dieser Schichten 71 erhialt im Zuge
des SpritzguRverfahrens lokal oder vollfladchig die Lin-
senstruktur 4. Unterhalb des Linsenbereichs 4 kann auf
dem Folieninlett eine fur Laserbeschriftung sensible
Schicht 73 vorgesehen werden, z. B. in Form einer trans-
parenten, entsprechend vorbereiteten Lackschicht.

Gemaf einer Variante kann der Datentrager 1 auch beid-
seitig mit einer Linsenstruktur 4 und einer darunterlie-
genden lasersensiblen Schicht 73 versehen werden (Fig.
20) . Hierbei missen die Linsenstrukturbereiche nicht
notwendigerweise kongruent zueinander angeordnet werdern,
sondern kénnen an unterschiedlichen Stellen und mit be-
liebigen unterschiedlichen Umrifstrukturen angeordnet
werden.
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Bei den in Fig. 18 bis 20 dargestellten Datentragern
fluchtet, wie bei den meisten anderen Ausfuhrungsformen
der Erfindung, die Linsenstruktur mit der Oberfléche der
Karte, so dafB’ eventuell durch die unterschiedliche Kar-
tendicke auftretende probleme beim Stapeln der Karten

vermieden werden.

Nachdem der Datentrager nach einem der erfindungsgemafien
verfahren mit einer Linsenstruktur versehen wurde, wird
er einer Laserbeschriftungsstation zugefihrt. Dort wer-
den die Kippbildinformationen durch die Linsenstruktur
hindurch in das lichtdurchléssige Material eingeschrie-
pen. Sinnvollerweise erfolgt die Beschriftung im Zuge
der ohnehin notwendigen pPersonalisierung des Datentra-
gers, SO da2 unter Umstanden ein fir jeden Benutzer in-
dividueller Datensatz, pestehend aus direkt in den Da-
tentrager zu lasernden Daten und Kippbildinformationen,
die eventuell ebenfalls benutzerbezogen ausgelegt sein
kénnen, zusammengestellt und an die Lasersteuerung uber-
geben wird. Im Falle eines Beschriftungsfehlers kann der
fehlerhafte Datentrager sofort aussortiert und durch
einen nachfolgenden, noch nicht beschrifteten Datentra-

ger mit Linsenstruktur ersetzt werden.

pas Material, welches mit der Linsenstruktur versehen
wird, muf® selbstversténdlich zumindest im Bereich der
Linsen 1ichtdurchléssig sein, damit die durch die Linsen
hindurch eingebrachten Informationen lesbar sind. Bevor-
zugt werden transparente Materialien eingesetzt. Es ist
jedoch auch méglich, eingefédrbte transluzente Kunst-

stoffe zu verwenden.
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Patentan spridgche

1. Verfahren zur Herstellung eines Datentragers, der
zumindest in Teilbereichen eine lichtdurchléssige Kunst-
stoffschicht aufweist, welche wenigstens in einem Teil-
bereich mit einer Oberfl&chenstruktur in Form einer Lin-
senstruktur versehen wird, dadurch gekenn -
zeichnet, daR die Oberflichenstruktur mittels
spanabhebender Verfahren in die Kunststoffschicht einge-
bracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn -
zeichnet, daB die Oberflichenstruktur durch
Schleifen, Hobeln oder Frisen eingebracht wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet » daf der zu bearbeitende
Datentragerbereich zusatzlich gekihlt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn -
zeichnet, daB mit Luft oder einer Schleifflis-
sigkeit gekihlt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn -
zeichnet, daB die Oberflidchenstruktur mit einem
Profilmeifel eingebracht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn -
zeichnet, daR der Profilmeifel beheizt wird.

7. Verfahren zur Herstellung eines Datentrégers, der
zumindest in Teilbereichen eine lichtdurchlissige Kunst-
stoffschicht aufweist, welche wenigstens in einem Teil-
bereich mit einer Oberflichenstruktur in Form einer Lin-
senstruktur versehen wird, , dadurch ge ke nn -
zeichnet, daB die Kunststoffschicht in Form ei-
ner Lackschicht auf den Datentriger aufgebracht wird und
daff in diese Lackschicht die Oberflachenstruktur einge-

pragt wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch g e kenn -
zeichnet h daB der unter der Lackschicht ange-
ordnete oberflachenbereich des Datentragers ebenfalls

gepragt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 7 oder 8, dadurch
gekennze ijchnet , daR die Lackschicht in

einem Druckverfahren aufgebracht wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn -
zeichnet, daR die Lackschicht im Siebdruck auf-
gebracht wird.

11. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 7 bis
10, dadurch g e kennzeichnet, dafl thermo-
plastische und/oder strahlungshdrtbare Lacke oder

Lacksysteme aus chemisch nicht reagierenden Komponenten

verwendet werden.

12. Verfahren zur Herstellung eines Datentragers, der
zumindest in Teilbereichen eine 1ichtdurchléassige Kunst-
stoffschicht aufweist, welche wenigstens in einem Teil-
bereich mit einer Oberflachenstruktur in Form einer Lin-
senstruktur versehen wird, dadurch g e kenn -
zeichnet, daf die Oberflachenstruktur unter
stufenweiser Beaufschlagung von Temperatur und evtl.
Druck in die Kunststoffschicht eingepragt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch g e kenmn -
zeichnet, daR das Verfahren folgende Schritte

aufweist:

- jeder Datentrager wird einer Pragestation zuge-
fihrt, in welcher er mit einem Pragestempel in Kon-

takt gebracht wird,

- Datentrager und pragestempel werden zusammen ent-

lang einer Transportstrecke bewegt,
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- Datentrdger und Prigestempel werden wihrend des
Transports entsprechend einer vorgegebenen Tempera-
turkurve zuerst beheizt und anschliefend gekihlt
und

- nach dem Kihlen wird der Prigestempel vom Datentri-
ger abgenommen und der Datentrdger wird aus der
Pragestation entfernt.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn -
Zeichnet , daR mehrere Pragestationen vorgesehen
werden, welche jeweils zeitlich versetzt zueinander ei-
nen Datentriger aufnehmen.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch g e -
kennzeichnet, daR jede Pragestation eine
eigene Heiz- bzw. Kihlvorrichtung aufweist, die entspre-
chend der vorgegebenen Temperaturkurve beheizt bzw. ge-
kdhlt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch g e -
kennzeichnet, daR eine stationdre Heiz-/
Kdhlvorrichtung vorgesehen wird, durch welche der Daten-
trager zusammen mit dem Pragestempel entsprechend einem
vorgegebenen Maschinentakt bewegt wird.

17. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprilche 12 bis
16, dadurch gekennzeichne t , dafl der Pra-
gestempel mittels einer Fixiervorrichtung auf dem Daten-
trager befestigt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn -
zeichnet, daR der Pridgestempel mittels einer
gespannten Feder, Druckluft oder elektrischen oder hy-
draulischen Spannvorrichtungen fixiert wird.

19. Verfahren zur Herstellung eines Datentragers, der
zumindest in Teilbereichen eine lichtdurchléissige Kunst-
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stoffschicht umfaft, welche wenigstens in einem Teilbe-
reich mit einer oberflachenstruktur in Form einer Lin-
senstruktur versehen wird, dadurch g e k enn -
zeichnet, daf die Kunststoffschicht mit der
Oberfléachenstruktur als separates Element hergestellt
wird, welches nach seiner Herstellung mit dem Datentra-

ger verbunden wird.

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge kenn -
zeichnet, daR der Datentrager mit einer Ausspa-
rung versehen wird, in welche das Element eingebracht

wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch g e kenn -
zeichnet, daR der Datentrager mit einer stufen-

fdrmigen Aussparung versehen wird.

22 . Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge kenmn -
2zeichn t, daB die Aussparung und das Element
trapezférmig ausgefihrt werden und das Element beim Ein-

setzen in die Aussparung einrastet.

23. Verfahren nach anspruch 21 oder 22, dadurch g € -
kennzeichnet, daR der Datentrager und das
Einzelelement im {lbergangsbereich zwischen beiden mit

Hilfe eines Heizstempels laminiert wexrden.

24 . Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 21 bis
23, dadurch g e kennzeichne t , daR der
Heizstempel im inneren Bereich eine Aussparung aufweist,
so daf® die Oberflachenstruktur in diesem Bereich nicht
zerstdrt wird und daR der Randbereich des Heizstempels

in Form einer Facette ausgefihrt ist.

25 . Verfahren nach anspruch 20, dadurch ge kenmn -
zeichnet, daR die Aussparung durch Fréasen des
fertigen Datentragers oder entsprechendes Spritzgiefien

des Datentragers hergestellt wird.
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26. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 19 bis
25, dadurch gekennzeichnet . daf® das Ele-
ment mit dem Datentriger verklebt oder verschweiflt wird.

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn -
zeichnet, daB das Element mittels Ultraschall
mit dem Datentriger verschweifit wird.

28. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 19 bis
27, dadurch gekennzeichne-t . daR das Ele-
ment in Spritzguftechnik oder Folienlaminiertechnik,
gegebenenfalls aus unterschiedlichen Kunststoffen gefer-
tigt wird.

29. Verfahren zur Herstellung eines Datentrégers, der
zumindest in Teilbereichen eine lichtdurchlissige Kunst-
stoffschicht umfaft, welche wenigstens in einem Teilbe-
reich mit einer Oberflichenstruktur in Form einer Lin-
senstruktur versehen wird, dadurch gekenn -
zeichnet, daR der Datentriger mit einer Aus-
sparung versehen wird und daR die Kunststoffschicht mit
der Oberflachenstruktur mittels Inmould-Technik direkt
in der Aussparung erzeugt wird.

30. Verfahren zur Herstellung eines Datentrigers, der
zumindest in Teilbereichen eine lichtdurchlissige Kunst-
stoffschicht umfaft, welche wenigstens in einem Teilbe-
reich mit einer Oberflichenstruktur in Form einer Lin-
senstruktur versehen wird, dadurch gekenn -
Zeichnet, dafl die Kunststoffschicht durch
Spritzgiefen erzeugt wird, wobei die Kunststoffschicht
die Form eines Kartenkdrpers erhilt, welcher auf einer
ersten Oberflache mit einer Aussparung und auf der ge-
geniiberliegenden Oberfliche im Bereich der Aussparung
mit der Oberflichenstruktur versehen wird, und daf in
die Aussparung ein Kunststoffelement eingebracht wird.
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31. Verfahren zur Herstellung eines Datentragers nach
Anspruch 30, dadurch gekenn2ze ichnet,
daR das Kunststoffelement aus einer opaken Folie ausge-
stanzt oder im Spritzgufd hergestellt wird.

32. Verfahren nach Anspruch 30 oder 31, dadurch g e -
kennzeichnet, daR das Element auf der dem
patentriger zugewandten Seite eine Beschichtung auf-
weist, die Laserstrahlung absorbierende Zusatzstoffe
enthdlct.

33. Verfahren nach Anspruch 30 oder 31, dadurch ge -
kennzeichmne t ., daf® das Kunststoffelement
zumindest in einem Teilbereich mit Laserstrahlung absor-
bierenden gusatzstoffen versehen wird.

34. Verfahren zur Herstellung eines Datentragers, der
zumindest in Teilbereichen eine 1ichtdurchléssige Kunst-
stoffschicht umfafit, welche wenigstens in einem Teilbe-
reich mit einer Oberflachenstruktur in Form einer Lin-
senstruktur versehen wird, dadurch gekenn -
zeichnet, daR eine Kunststoffolie zumindest
auf einer Oberfléache im Spritzgquerfahren mit der die
Oberfléchenstruktur aufweisenden Kunststoffschicht ver-

sehen wird.

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn -
zelichnet, daR die Kunststoffolie beidseitig
mit einer Kunststoffschicht im Spritzguﬁverfahren ver-
sehen wird, welche in einem Teilbereich eine Oberfla-

chenstruktur aufweist.

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch g e kenn -
zeichnet, daB die Oberfléachenstrukturen auf
beiden Seiten der Folien kongruent sueinander angeordnet

sind.
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37. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 34 bis
36, dadurch gekennzeichnet, da die
Kunststoffolie im Bereich der dariiber angeordneten Ober-
flachenstruktur mit einer Beschichtung versehen wird,
welche Laserstrahlung absorbierende Zusatzstoffe ent -
halt.

38. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitselements
fir Datentriger, wie Ausweiskarten, Banknoten oder derf
gleichen, bestehend aus lichtdurchléssigem Kunststoff,
der zumindest in Teilbereichen mit einer Oberfléachen-
struktur in Form einer Linsenstruktur versehen ist, da-
durch gekennzeichnet , daB das Sicher-
heitselement als Einzelelement im Spritzgufverfahren
gefertigt wird, wobei die Oberflichenstruktur wahrend
des Spritzgiefens erzeugt wird.

39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekenn -
Zeichnet, daR das Element aus mehreren Kunst-
stoffschichten mit unterschiedlichen Eigenschaften auf-
gebaut wird.

40. Verfahren zur Herstellung einer Folie, die zumindest
in Teilbereichen mit einer Oberflichenstruktur in Form
einer Linsenstruktur versehen ist und welche zur Her-
stellung von Sicherheitselementen fiir Datentrager, wie
Ausweiskarten, Banknoten oder dergleichen verwendet wer-
den kann, dadurch gekennzeichnet , da
die Oberfldchenstruktur wahrend oder nach der Folienher-
stellung eingebracht wird, und die Oberflachenstruktur
anschlieffend mit einer Trennschicht versehen wird, uUber
welche in einem weiteren Schritt eine Deckschicht ange-
ordnet wird, welche die Oberflichenstruktur beispiels-
weise wdhrend des Aufbewahrens und eventuellen Stanzvor-
géngen vor Bescha&digungen schiitzt.
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41. Verfahren nach einem der Anspriiche 38 oder 40, da-
durch gekenn2z2ée ichnet b daB die der
Oberflachenstruktur gegenﬁberliegende Oberflache mit
Richtungsgebern fir Ultraschall aus Kunststoff versehen

wird.

42. Verfahren nach einem der Anspriche 38 oder 40, da-
durch gekennze ichnet , daf die der
Oberflachenstruktur gegenﬁberliegende Oberfléche mit
einer Klebstoffschicht versehen wird.

43. Verfahren nach Anspruch 40, dadurch ge kenn -
2z eichnet b daB die Abdeckschicht als flissige
Lackschicht aufgerakelt und anschliefend gehartet wird.

44 . Verfahren zur Herstellung eines Folienverbundes, der
zumindest in Teilbereichen mit einer Oberflachenstruktur
in Form einer Linsenstruktur versehen ist und welche zur
Herstellung von Sicherheitselementen fur Datentrager,
wie Ausweiskarten, Banknoten oder dergleichen verwendet
werden kann, g e kennze ichnet durch fol-

gende Schritte:

- Herstellung eines Folienverbundes aus wenigstens
swei Kunststoffschichten, die ein unterschiedliches
Absorptionsverhalten gegenlber einfallender Laser-

strahlung besitzen,

- versehen einer Oberfléache des Folienverbundes mit

der Opberflachenstruktur,

- Entfernen der der Oberflachenstruktur gegeniberlie-

genden Schicht in bestimmten Bereichen.

45. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch ge kenn -
zeichnet, da der Folienverbund durch Coextru-

sion oder Folienlaminierung einer zumindest fir Laser-
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strahlung transparenten Schicht, einer Laserstrahlung
absorbierenden Schicht und eventuell einer opaken
Schicht hergestellt wird, wobei die Pragung in die fur
Laserstrahlung transparente Schicht erfolgt.

46. Datentrager (1), der wenigstens in einem Teilbereich
eine lichtdurchlassige Kunststoffschicht (1, 14) umfaft,
welche zumindest in Teilbereichen eine Oberflachenstruk-
tur in Form einer Linsenstruktur (4) aufweist, und der
Informationen in Form von Zeichen oder Mustern aufweist,
die zumindest teilweise durch die Oberflachenstruktur
(4) mit Hilfe eines Lasers eingebracht sind, dadurch
gekennzeichnet . daB die Oberflichenstruk-
tur (4) mit der Ebene der Oberflache des Datentrigers
(1) bindig abschlieft.

47. Datentr&ger (1) nach Anspruch 46, dadurch g e -
kennzeichnet, daR sich die Kunststoff-
schicht (1, 14) dber den gesamten Datentridger (1) er-
streckt.

48. Datentrager (1) nach Anspruch 46, dadurch g e -
kennzeichnet, daR die mit der Oberflichen-
struktur (4) versehene Kunststoffschicht (1, 14) als
selbsttragendes Einzelelement (28, 45) ausgeftlihrt ist,
welches mit dem Datentriger verbunden ist.

45. Datentriger nach Anspruch 48, dadurch g e -
kennzeichnet, daR der Datentrager (1) eine
Aussparung (28, 53) aufweist, in welche das Einzelele-
ment (30, 45) eingesetzt ist.

50. Datentrdger nach Anspruch 49, dadurch gekenn -
zeichnet, daR die Aussparung (53) stufenférmig
und das Element (45) entsprechend stufenfdrmig ausge-
fihrt ist.
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51. Datentridger nach Anspruch 50, dadurch ge kenn -
zeichnet b daB der Datentrager (1) und das Ein-
zelelement (45) zumindest im Oberflachenbereich uber-

gangslos ineinander Ubergehen.

52 . Datentridger nach wenigstens einem der Anspriche 46
pis 51, dadurch ge kennze ichnet b daB die
Oberflachenstruktur (4) aus Zylinder- und/oder Kugellin-
sen besteht, welche in Form eines beliebigen Musters

angeordnet sind.

53. Datentrager nach Anspruch 46, dadurch g e -
kennzeichnet, daR die Kunststoffschicht
eine verformbare Lackschicht (14) ist und daR der Daten-
trager (1) zusidtzlich eine Kunststoffolie aufweist, wel-
che direkt an die Kunststoffschicht angrenzt, und daB
die Oberflachenstruktur sowohl in der Kunststoffschicht

als auch in der angrenzenden Folie vorliegt.

54 . Sicherheitselement (30, 45) far patentraéger (1), wie
Ausweiskarten, Banknoten oder dergleichen, pestehend aus
lichtdurchléassigem Kunststoff, der zumindest in Teilbe-
reichen mit einer Oberflachenstruktur (4) in Form einer
Linsenstruktur vergsehen ist, dadurch g e kenn -
zeichnet, daR das Element (30, 45) als separa-
tes Einzelelement im Spritzguf gefertigt ist.

55. Sicherheitselement (30, 45) nach Anspruch 54, da-
durch gekenn?tze ichnet, daR das Element
(45) aus Kunststoffschichten (46, 47, 48) mit unter-
schiedlichen Absorptionsverhalten fir Laserstrahlung
besteht, die gegebenenfalls stufenférmig angeordnet

sind.

56. Endlosband mit einer Oberflachenstruktur (4) in Form
einer Linsenstruktur zur Herstellung von Sicherheitsele-
menten (30) far Datentriger, wie Ausweiskarten, Bankno-
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ten oder dergleichen, gekennze ichnet
durch folgenden Schichtaufbau:

- eine selbsttragende, lichtdurchléssige Kunststoff-
folie (32), welche mit der Oberflachenstruktur (4)
versehen ist,

- einer Gber der Oberflichenstruktur (4) angeordneten
Trennschicht (35),

- einer Uber der Trennschicht (35) angeordneten Ab-
deckschicht (36), welche die Oberflachenstruktur
(4) beispielsweise wihrend des Aufbewahrens und
eventueller Stanzvorginge vor Beschddigungen
schitzt.

57. Endlosband nach Anspruch 56, dadurch ge -
kennzeichnet, daB die der Oberflachen-
struktur (4) gegeniberliegende Oberfliche der Kunst-
stoffschicht (32) mit einer Klebstoffschicht (33) und
eventuell einer die Klebstoffschicht (33) abdeckenden
Silikonschicht (34) versehen ist.

58. Endlosband nach Anspruch 55, dadurch ge -
kennzeichnet, daRf die der Oberfléchen-
struktur (4) gegeniiberliegende Oberfliche mit Richtungs-
gebern (31) fir die Ultraschallverschweifung aus Kunst-
stoff in Form von Noppen oder Streifen versehen ist.

59. Endlosband nach wenigstens einem der Anspriche 56
bis 58, dadurch gekennzeichne t , daR die
Abdeckschicht (36) aus einer hartbaren Lackschicht be-
steht.

60. Endlosband mit einer Oberflichenstruktur (4) in Form
einer Linsenstruktur zur Herstellung von Sicherheitsele-
menten (45) flir Datentrdger (1), wie Ausweiskarten,
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Banknoten oder dergleichen, g e kennzeichnet
durch folgenden Schichtaufbau:

- eine zumindest fur Laserstrahlung transparente
Schicht (46), in welche die Oberflachenstruktur (4)
zumindest in Teilbereichen eingepragt ist,

- eine auf der der Oberflachenstruktur (4) gegeniber-
liegenden Seite angeordnete, Laserstrahlung absor-
bierende Schicht (47),

61. Endlosband nach Anspruch 60, dadurch g e -
kennzeichnet, da tber der absorbierenden
Schicht (47) eine opake Schicht angeordnet ist.

62. Endlosband nach Anspruch 61, dadurch g e -
kennzeichnet, daR die opake Schicht nur in
pestimmten Teilbereichen vorhanden ist.

63. Endlosband nach Anspruch 61 oder 62, dadurch g e -
kennzeichnet, daR die opake Schicht mit
einer Klebstoffschicht abgedeckt ist.

64. Vorrichtung zur Herstellung eines Datentragers (1),
der wenigstens in einem Teilbereich eine lichtdurchléas-
sige Kunststoffschicht umfaft, welche zumindest in Teil-
bereichen mit einer oberflachenstruktur (4) in Form ei-
ner Linsenstruktur versehen ist, dadurch g e kenn -
zeichnet b6 daB die Vorrichtung (20) eine Viel-
zahl von Prdgestationen (21) aufweist, die wenigstens
ein Pragewerkzeug (15) umfassen, und die beweglich gela-
gert sind, so daR die Pragestationen (21), nachdem sie
mit den zumindest bezliglich ihres Schichtaufbaus fertig-
gestellten Datentragern (1) in Kontakt gebracht wurden,
mit den Datentréagern (1) fir einen vorbestimmten Zeit-
raum mitbewegt werden, um SO die Oberfliachenstrukturen

(4) zu erzeugen.
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65. Vorrichtung nach Anspruch 64, dadurch ge -
kennzeichnet, daR jede der Prigestationen
(21) eine eigene Heiz-/Kdhlvorrichtung (27) aufweist.

66. Vorrichtung nach Anspruch 64, dadurch ge -
kennzeichnet, daR die Vorrichtung (20) sta-
tionére Heiz-/Kﬁhlvorrichtungen (24, 25) aufweist, wel-
che die Prigestation (21) zusammen mit dem Datentriger
(1) durchlaufen.

67. Vorrichtung nach Anspruch 65 oder 66, dadurch
gekennzeichnet, daR die Vorrichtung (20)
eine Steuerung aufweist, welche die Heiz-/Kihlvorrich-
tung (24, 25, 27) entsprechend einer vorgegebenen Tempe-
raturkurve aktiviert.

68. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriliche 66

bis 57, dadurch gekennze ichnet, daR die
Priagestationen (21) kreisférmig angeordnet sind und auf
dieser Kreisbahn umlaufen ké&nnen.

69. Vorrichtung zur Herstellung eines Datentrigers (1),
der wenigstens in einem Teilbereich eine lichtdurchlas-
sige Kunststoffschicht umfalt, welche zumindest in Teil-
bereichen mit einer Oberflichenstruktur (4) in Form ei-
ner Linsenstruktur versehen ist, dadurch gekenn -
zeichnet, daB die Vorrichtung wenigstens eine
Station mit einem spanabhebenden Werkzeug (5) aufweist,
welches mit dem zumindest bezliglich seines Schichtauf-
baus fertiggestellten Datentrdger (1) in Kontakt ge-
bracht wird, um so das Oberflichenrelief (4) zu erzeu-
gen.

70. Vorrichtung nach Anspruch 69, dadurch ge -
kennzeichnet, daR das spanabhebende Werk-
zeug (5) ein Hobel, eine Schleifeinrichtung oder ein

Fréaswerkzeug ist.
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71. Vorrichtung nach Anspruch 70, dadurch g e -
kennzeichnet, daR die Vorrichtung eine
Luftkihleinrichtung (6) aufweist, welche den zu bearbei-
tenden Datentragerbereich kdhlt.

72. Vorrichtung nach Anspruch 70, dadurch g e -
kennzeichnet, dafR das spanabhebende Werk-

zeug (5) eine NaRschleifeinrichtung ist.

73. Vorrichtung nach Anspruch 69, dadurch g e -
kennzeichnet, daf® das spanabhebende Werk-
zeug (5) ein beheizter Profilmeifel ist.
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