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@ Ausweiskarte.

@ Die mehrschichtige einstlickige Ausweiskarte enthilt
mindestens zwei Schichten (26, 27) mit unterschiedlicher
optischer Durchldssigkeit oder Farbe. Die aneinanderiiegen-
den Flachen dieser Schichten sind mit komplementéren
reliefartigen Ausformungen (21, 22) versehen. Im Durchlicht
ist dann ein den Ausformungen entsprechendes Zeichen
oder Bild zu erkennen, das eine andere Helligkeit oder Farbe
als das ubrige Kartenfeld (25) aufweist.
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Ausweiskarte

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ausweiskarte mit

mindestens zwei zu einem einstiickigen Schichtk&érper verbun-
denen Kunststoffschichten.

Ausweiskarten der beschriebenen Art werden insbesondere als
persdnlicher Ausweis und/oder Kreditkarten verwendet. Die
einfachsten Ausflihrungsformen solcher Karten enthalten di-
rekt lesbare oder maschinenlesbare, aufgedruckte oder einge-
prédgte alphanumerische Zeichen bzw. Kodierungen. Um die 7
missbrduchliche Verwendung peréﬁnlicher Ausweiskarten nach
M&glichkeit auszuschliessen, enthdlt der einstiickige Verbund
solcher Karten beispielsweise eine zus&tzliche Séhicht, qie
als Rahmen fir eine eingelegte Fotografie und zum Apfdrucken
der notwendigen Daten verwendet wird, und um‘das Nachmachen
maschinenlesbarer Karten zu erschweren ist es bekannt, die
Trigerschicht mit den maschinenlesbaren Daten zwischen zwei

fir ambientes Licht undurchldssigen Schichten anzuordnen.

Um die Féischungssicherheit direkt lesbarer Karten weiter zu
verbessern, wird vorzugsweise zwischen zwel transparenten
Kunststoffschichten eine gleichgrosse Papierschicht einge-
legt, die einen mit einer Guilloche bedruckten Teil und ei-

nen durchscheinenden Teil mit einem im Durchlicht sichtbaren
Wasserzeichen enthdlt.

Wie die praktische Erfahrung gezeigt hat, weist die Karte
mit der eingelegten Papierschicht einige wesentliche Nach-
teile auf. Die Haftung der Fasern im Faserverbund des Papiers
ist geringer als die Haftung an den anliegenden Kunststoff-
schichten, weshalb der Faserverbund durch wiederholtes und

bei hdufigem Gebrauch unvermeidbares Biegen geschwdcht wird.
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Weiter nimmt das Papier Feuchtigkeit auf und quillt, was zum
Aufspalten der Karte ldngs der Randbereiche der Papier-

schicht fihren kann.

Der vorliegenden Erfindung liegt darum die Aufgabe zugrunde,
- eine Ausweiskarte zu schaffen, die eine erhdhte Fédlschungs-
sicherheit aufweist, ohne dass ihre Gebrauchsdauer dadurch

beeintrdchtigt wird.

Erfindungsgemdss wird diese Aufgabe mit einer Ausweilskarte
der eingangs beschriebenen Art geldst, die dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass die mindestens zwei Kunststoffschichten
zum Erzeugen eines im Durchlicht sichtbaren Zeiqhens odgr
.Bildes unterschiedliéhe optische Eigénschaften und ihre mit-
einander verbundenen Oberflichen komplementdre, reliefartige

Ausformungen enthalten.

Das mit der neuen Ausweiskarte erzeugbare, im Durchlicht
sichtbare Zeichen oder Bild ist mit dem Wasserzeichen einer
Papierschicht vergleichbar. Gegenilber den eingangs beschrie-
benen bekannten Karten mit einer ein Wasserzeichen enthal-
tenden Papierschicht hat die neue Ausweiskarte den Vorteil,
dass sie nur aus Kunststoffschichten besteht, die zu einem

. einstilickigen Schichtkdrper verbunden sind, weshalb auch nach
langem Gebrauch und der Einwirkung von mechanischen Kriften
und/oder Feuchtigkeit keine wesentliche Abnutzung und insbe-
sondere keine Trennung der einzelnen Schichten erkennbar

ist.

Bei einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform der neuen Aus-
weiskarte werden zum Erzeugen des im Durchlicht sichtbaren
Zeichens oder Bildes zwei Kunststoffschichten verwendet, von
denen die eine durchsichtig und die andere durchscheinend

ist, wobei ein aus Bereichen unterschiedlicher Helligkeit

e e b et g R R A
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bestchendes Zeigheﬁ oder Bild entstcht.

Bei einer zweiten bevorzugten Ausfiihrungsform der neuen Aus-
weiskarte werden zum Erzeugen des im Durchlicht sichtbaren
Zeichens oder Bilds zwei Kunststoffschichten verwendet, von
denen mindestens eine farbig und durchscheinend ist,wobei
ein Zeichen oder Bild mit Bereichen unterschiedlicher Farb-

intensitit bzw. unterschiedlichen Farben entsteht.

Ein bevorzugtesrvérfahren zur Herstellung der neuen Ausweis-

karte ist dadurch gekennzeichnet, dass zum formschlissigen

Ineinanderlegen der komplementdren reliefartigen Ausformun-

gen die zwel Kunststoffschichten mit Fihrungsmitteln verse-
hen werden und zum Ausbilden der reliefartigen Ausformungen
sowie zum Verbinden der Kunststoffschichten Vorrichtungen,

die eine zum Zusammenwirken mit den Fihrungsmitteln geeigne-

te Fiihrungseinrichtung aufweisen, verwendet werden.

Nachfolgend werden die der Erfindung zugrundeliegende Idee
sowie eine bevorzugte Ausfiihrungsform der neuen Ausweiskarte

mit Hilfe der Figuren beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1a bis 1c die schematische Darstellung der Erzeugung
eines im Durchlicht sichtbaren Zeichens mit Hilfe
von zwei Kunststoffschichten mit unterschiedlichen

optischen Eigenschaften und komplementidren reliefar-

tigen Ausformungen,

Fig. 2a und 2b die Draufsicht und den schematischen Quer-

schnitt durch eine Ausfihrungsform der neuen Aus-

weiskarte.

Die in den Figuren gezeigten Gr&ssenverhidltnisse sind weder

massstdblich noch proportional zu den wirklichen Abmessungen

BAD ORIGINAL
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gezeichnet, sondern zugunsten ciner deutlicheren Darstellung

willkilirlich gewdhlt.

Der gebrduchliche Begriff Kuhststoff ist nicht eindeutig de-
finiert und umfasst abgewandelte Naturstoffe und syntheti-
sche Werkstoffe mit Ausnahme des Kautschuk und der Chemiefa-
ser. Zur Definition der vorliegenéen Erfindung und in der
nachfolgenden Beschreibung wird der: Ausdruck Kunststoff fiir
Polymermassen und insbesondere fiir typische Thermoplaste
verwendet. Dazu gehdren halb- und vollsynthetische, unver-
netzte, filmbildende Polymere, die gegebenenfalls durch
Nachbehandlung vernetzbar sind, béispielsweise Polyalkylene
einschliesslich Kopolymere, Polyvinylpolymére, wie z.B.
Polyvinylchlorid, thermoplastische Polyester und Cellulose-
derivate. Bevorzugte Polymere sind schmelzbar und in organi-
schen Ldsungsmitteln quellbar oder 16slich, aber in der Re-
gel nicht wasserldslich. Die Polymermassen k&nnen die Gbli-
chen Zusidtze, wie Weichmacher, Stabilisatoren, .Farbstoffe

usw. enthalten.

In den Fig. 1a bis 1c ist schematisch gezeigt, wie durch das
Zusammenwirken von zwei Kunststoffschichten mit unterschied-
‘lichen optischen Eigenschaften und komplementdren, reliefar-
tigen Ausformungen ein im Durchlicht sichtbares Zeichen oder
Bild entsteht. Dazu sei angenommen, dass die eine Kunst-
stoffschicht 10 aus einem filir das menschliche Auge durch-
sichtigen (transparenten) Kunststoff besteht, und die andere
Kunststoffschicht 11 aus einem durchscheinenden (transluzen-
ten) Kunststoff. Weiter ist die eine Oberfldche 12 der durch-
sichtigen Kunststoffschicht mit reliefartigen Ausformungen
versehen, die der einfacheren Dafstellung wegen als geradli-
nige Ausformungen gleicher Breite mit praktisch senkrechten
Seitenfldchen und. gleicher H8he bzw. Tiefe gegeniiber der un-

verforﬁten Oberflache ausgebildet sind. Eine Oberflé&dche 13

3
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der durchscheinenden Kunststoffschicht weist ebenfalls re-
liefartiyce Ausformungen auf, die komplementdr zu denen in
der durchsichtigen Kunststoffschicht ausgebildet sind, d.h.
den Vertiefungen 15, 16 und 17 und den Erhéhungen 18, 19 in
der Oberfldche 12 der durchsichtigen Kunststoffschicht 10
stehen entsprechende Erh&hungen 15°', 16' und 17' bzw. Ver-
tiefungen 18' und 19' in dercOberfléchei13 der durchschei-
nenden Kunststoffschicht 11 gegeniiber.

Werden die beiden Kunststoffschichten mit den reliefartig
ausgeformten Oberfldchen derart zusammengelegt, dass die Er-
hdhungen der einen die Vertiefungen in der anderen Kunst-
stoffschicht ausfiillen, dann entsteht ein zweiteiliger
Kunststoffkdrper mit einem durchsichtigen und einem durch-
scheinenden Teil, was in Fig. 1b gezeigt ist. Die Licht-
durchlédssigkeit dieses KOrpers wird von der Dicke der durch-
scheinenden Schicht 11 beeinflusst, wobei das in Fig. 1c ge-
zeigte Helligkeitsmuster entsteht. Dieses Muster enthdlt Be-
reiche 13' mit einem mittleren Helligkeitswert, die den un-
verformten Bereichen der Oberfldche 13 der durchscheinenden
Schicht 11 entsprechen, und Streifen 15", 16", 17", die
dunkler als die Bereiche 13' sind und den Erh&hungen 15°',
16, 17', sowie Streifen 18", 19", die heller als die Berei-
che 13' sind und den Vertiefungen 18', 19' in der Oberfliche

13 entsprechen.

Wie jedem Fachmann bekannt ist, gibt es viele M&glichkeiten,
einen durchscheinenden Kunststoff herzustellen. Fir die vor-

liegende Erfindung ist es ohne Bedeutung, wie die durchschei

nende Kunststoffschicht hergestellt wurde, wichtig ist nur,
dass die Transluzenz schichtdickénabhéngig ist. Es ist darum
durchaus moéglich, anstelle.der beispielsweise beschriebenen
durchsichtigen und der durchséheinenden Schicht auch zwei

durchscheinende Schichten mit unterschiedlicher Transluzenz
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zu verwenden. Weiter ist es mbglich, ansfelle einer durch-
sichtigen und einer farblosen oder milechig-weissen durch-
scheinenden Kunststoffschicht eine farblose durchsichtige
und eine eingefdrbte durchscheinende oder zwei unterschied-
lich cingoefdrbte Kunststoffschichten, von denen mindestens

eine durchscheinend ist, zu verwenden.

Die Fig. 2a zeigt die Draufsicht auf eine Ausweiskarte 20
mit einem im Durchlicht sichtbaren Zeichen 21 und einem
ebenfalls im Durchlicht sichtbaren gewellten Streifen 22.
Das Zeichen 21 besteht aus einem ovalen Rahmen 23, der ein
Feld 24 einschliesst, in dem drei Buchstaben und eine Jah-
reszahl angeordnet sind. Der Rahmen 23, die Buchstaben und
die Jahreszahl, ebenso wie der Streifen 22 erscheinen im
Durchlicht dunkler als das Kartenfeld 25. Das vom Rahmen
eingeschlossene Zeichenfeld 24 und die weiss gezeichneten
Buchstabenrdnder erscheinen im Durchlicht heller als das
Kartenfeld 25, was durch die Schrédgschraffierung des Karten-

felds angedeutet ist.

Fig. 2b zeigt schematisch den Schnitt durch die Ausweiskarte
gemdss der Fig. 2a ldngs der Linie B-B. Die Karte enthdlt
eine erste durchsichtige Innenschicht 26 und eine zweite
durchscheinende Innenschicht 27 sowie eine erste und eine
zweite durchsichtige &dussere Deckfolie 28 bzw, 29, Die bei-
den dinnen Deckfolien sind aus einem relativ harten und
kratzfesten Material und sollen die beiden dickeren Innen-
schichten, die der besseren Ausformbarkeit wegen relativ
weich sind, schiitzen. Die durchsichtige und die durchschei-
nende Innenschicht weisen im Bereich des Zeichens 21 und des
Streifens 22 komplementdre, reliefartige Ausformungen auf,
die die Dicke der durchscheinenden Innenschicht vergrdssern
bzw. verkleinern, weshalb das im Durchlicht sichtbhare Zei-

chen 21 aus Bereichen besteht, die entweder heller oder

et e e
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dunkler als das Kartenfeld 25 sind. Die an der dusseren
Dockfolice 29 anlicgende Oberfliche der durchscheinenden In-
nenschicht 27 ist in dem Bereich ausserhalb des im Durch-
licht sichtbaren Zeichens 21 und Streifens 22 mit einer
Guilloche 31 bedruckt. Die Schichten und Folien sind zu ei-

ner einstilickigen flexiblen Ausweiskarte miteinander verbun-

den.

Es versteht sich, dass die neue Ausweiskarte auch mit nur
zweli Schichten bzw. mit mehr als den beschriebenen zwei
Schichten und zwei Folien hergestellt werden kann. Letzteres
erm6glicht dann, d@hnlich wie bei den bisher gebrduchlichen
Ausweiskarten, zusdtzlich eine Fotografie oder eineh Unter-
schriftstreifen oder auch eine maschinenlesbare Information

in die Karte einzubauen.

Wie jeder Fachmann sofort erkennt, ist der wichtigste Ver-
fahrensschritt bei der Herstellung der neuen Ausweiskarte
das formschliissige Ausrichten der reliefartigen Ausformun-
gen, insbesondere vor dem Verbinden der beiden Innenschich-
ten. Um diese formschliissige Ausrichtung zu erreichen, wer-
den vorzugsweise sowohl zum Erzeugen der reliefartigen Ver-
formungen als auch zum Verbinden der Schichten besondere

Filhrungsmittel verwendet, wie es nachfolgend beschrieben

ist.

Zﬁr Herstellung der neuen Ausweiskarte werden zuerst die
durchsichtige und die durchscheinende Innenschicht sowie die
beiden Deckfolien zugeschnitten. Die Zuschnitte weisen ge-
genliber der herzustellenden Karte ein Uebermass auf, das ei-
ner Umrandung mit beispielsweise 1 cm Breite entspricht. In
zwel einander gegeniiberliegenden Teilen dieser Umrandung und
beispielsweise auf der der Linie B-B in Fig. 2a entsprechen-

den Langsmittellinie oder auf einer Diagonale wird je ein

~ Bl idies =
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Flihrungsloch eingcstanzt.'Die Fihrungsl&cher weisen ausser
der definierten Lage auch einen vorgyegebenen Durchmesser und
vorgegebenen Abstand voneinander auf. Anschliessend wird die
eine Oberfldche der durchscheinenden Innenschicht mit einer
Guilloche und/oder weiteren direkt lesbaren Informationen
bedruckt. Wenn eine definierte Ausrichtung der Guilloche ge-
geniiber dem vorgesehenen Kartenrand erwiinscht ist, dann kon-
nen die Fﬁhrungslécher zum Halten der Schicht in der Drucker-
presse verwendet werden. Nach dem Trocknen des Andrucks wird
‘die durchscheinende Innenschicht mit der zugeordneten Deck-
folie in eine heizbare Kaschierpresse eingelegt. Die Ka-
schierpreése enthdlt zweli Fihrungsstifte, deren Durchmesser
und gegenseitige Anordnung mit denen der Fihrungsl&cher
ﬁbereiﬁstimmen, was eine genaue gegenseitige Ausrichtung von
Innenschicht und Deckfolie in der Kaschierpresse erméélicht.
Zum Kaschieren werden die beiden Schichten in der Presse mit
einem Druck von etwa 75 kp/cm2 zusammengepresst und auf eine

Tempefatur im Bereich von 150 bis 170°C erwdrmt.

Der gleiche Kaschiervorgang wird mit der unbedruckten durch-
sichtigen Innenschicht und der zugeordneten Deckfolie ausge-

fihrt.

Zum Erzeugen der reliefartigen Ausformungen wird eine heiz-
bare Prdgepresse verwendet. Die zum Auflegen der zu prigen-
den Schicht vorgesehene Matrize dieser Presse weist eben-
falls Filhrungsstifte auf, deren Abmessungen und gegenseitige
Anordnung den Fiihrungsstiften in der Kaschierpresse bzw. den
Fihrungsldchern in der Schicht entsprechen, und der Prdge-
stempel (die Patrize) enthdlt zwei Fihrungsbohrungen, die
eine genaue Flhrung des Prdgestempels ldngs der Filihrungs-
stifte ermdglichen. Beim Einlegen der kaschierten durchschei-
nenden Schi¢ht in die Prédgepresse werden die Fihrungsldcher

der Schicht iber die Fihrungsstifte der Presse geschoben und
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die Schicht mit der Deckfolie aﬁf die als ebene Grundplatte
ausgebildete Matrize gelegt. Dann wird der von den Fiihrungs=-
stiften gefilhrte geheizte Prdgestempel auf die nichtkaschier—
te Oberfliche der Schicht gepresst, wobei die in Fig. 2b im-
Schnitt gezeigtm positiven Ausformungen entStehen. (Dieée
Ausformungen werden hiér positiv genannt, weii die gegeniiber
der Oberfldche vorstehenden Teile in der fertigén Karte als
dunklere Partien sichtbar sind.) Mit der obenfbeschriebenen
Anordnung von Flihrungsstiften und -bohrungen wird eine genau
definierte Ausrichtung der geprdgten Ausformungen und der

Fihrungsldcher in der Schicht erreicht.

In die nichtkaschierte Oberfl&dche der durchsichtigen Schicht
werden auf die gleiche Weise negative Ausformungen geprigt,
die zu den positiven Ausformungen in der durchscheinendeﬁr
Schicht komplementdr sind, d.h. die Vertiefungen und Erﬁa;
hungen enthalten, die den Erhdhungen bzw. Vertiefungen in

der durchscheinenden Schicht entsprechen.

In einem weiteren Arbeitsgang werden die beiden kaschierten
und geprdgten Schichten in eine Schweiss- oder Heissiegel=-
presse eingelegt. Auch diese Presse enthdlt zwei Filihrungs-
stifte, deren Abmessungen und dgegenseitige Anordnung den
Flihrungsldchern entsprechen und auf die die beiden Schichten
‘mit einander gegeniiberliegenden Ausformungen aufgezogen wer-
den. Die Fihrungsstifte bewirken eine ausreichend gute gegen-
seitige Ausrichtung der Schichten, so dass die Erh&hungen
der einen in die Vertiefungen der anderen formschliissig ein-
geflihrt werden kdnnen. Die beiden Schichten werden in dieser
Presse zusammengedriickt und erwdrmt, bis sie zu einer ein-

stiickigen Karte verschweisst sind.

Abschliessend werden die Rdnder der Karte auf das vorgegebe-
ne Mass géschnitten, wozu vorzugsweise nochmals ein Schneid-

werkzeug mit Flihrungsstifen verwendet wird.

B Wl O 0L
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Ein geeignetes Material zur Herstellung der Ausweiskarte ist
PVC, das in geeigneten Dicken, mit unterschiedlicher Licht-
durchlidssigkeit, in verschiedenen Farben und mit unterschied-
-lichen mechanischen Eigenschaften handelsiiblich ist. Fir ei-
"'hérerprobte Ausweiskarte wurden PVC-Innenschichten mit einer
Dicke von 0,2 mm und PVC-Deckfolien mit einer Dicke von

0,1 mm verwendet. Die Tiefe bzw. HOhe der reliefartigen Aus-

formungen betrug 0,1 mm.

Es versteht sich, dass die beschriebene Karte nur eine be-
vorzugte Ausfiihrungsform ist, die auf vielerlei Weise an ge-
gebene Bedingungen angepasst werden kann. Beispielsweise ist
es moéglich, die in Fig. 2b gezeigten reliefartigen Ausfor-
mungen in der durchscheinenden Innenschicht 27 in die durch-
sichtige Innenschicht 26 2zu prédgen und umgekehrt. .Dann sind
im Durchlicht der in Fig. 2a schwarz gezeichnete Rahmen 23
sowie die eingeschlossenen Buchstaben und die Jahreszahl

ebenso wie der Streifen 22 heller als das Kartenfeld 25,

- wdhrend das weiss gezeichnete Zeichenfeld 24 und die Buch-

stabenrdnder dunkler als das Kartenfeld sind.

Es besteht auch keine Notwendigkeit, die Guilloche 31 nur
auf solche Bereiche der Karte zu drucken, in denen weder das
Zeichen 21 noch der Streifen 22 sichtbar werden. Vielmehr
kdnnen sich die mit einer Guilloche und irgendwelchen aufge-
druckten Informationen bedruckten Bereiche ohne Nachteil mit
- den fir das Zeichen und den Streifen vorgesehenen Bereichen

tiberdecken.

Es versteht sich weiter, dass das beschriebene Verfahren auf
vielerlei Weise abgedndert werden kann. Beispielsweise  ist
es moglich, die Schichten derart zu prigen, dass die eine
nur vorstchende und die andere nur eingesenkte Ausformungen

aufweist, in welchem Fall das im Durchlicht sichtbare Zei-

sAD ORIGINAL @
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chen oder Bild geéenﬁber der mittleren Helligkeit der Karte
ﬁur hellere oder nur dunklere Bereiche zeigt. Weiter kann
die Guilloche auch auf die innere Oberflidche derrdurchschei-'
nenden oder auch der durchsichtigen Schicht aufgedruéktrwer—
den. Fiir das Kaschieren und das abschliessende Verbinden der
beiden kaschierten und verformten Schichten kann die gieiche
heizbare Presse verwendet werden. Anstelle des beschriebenen
Druckverschweissens konnen die einzelnen Schichten auch mit
Hilfe eines Heissiegelmaterials gesiegelt oder mit einem ge-
eigneten LOsungsmittel verklebt werden. Wenn die reliefarti-
gen Ausformungen scharfkantig und tief genug sind, um beim
Ineinanderlegen die beiden Innenschichten zu verzahnen/(wo—
fiir erfahrungsgemdss die oben genannten 0,1 mm ausreichend
sind) ,und wenn keihe besondere Ausrichtung des im Durchlicht
sichtbaren Zeichens zu aufgedruckten Zeichen oder Informati-
onen oder zu einem der Kartenrdnder erforderlich ist, dann
kann auf die Fihrungsmittel sowohl in den Schichten flir die
Ausweiskarte als auch in den verschiedenen zur Herstellung
verwendeten Vorrichtungen verzichtet werden. Schliesslich
versteht sich auch, dass die neue Karte nicht wie oben be-
schrieben individuell hergestellt werden muss, sondern wie
Druckbogen verarbeitet werden kann, wobei die Fihrungsldécher

vorzugsweise zwischen den einzelnen Nutzen des Bogens anzu-

ordnen sind.

Es wird als im Bereich des fachmd@nnischen K&nnens liegend
angesehen, die fiir eine bestimmte Verwendung bestgeeigneten
Kunststoffmaterialien auszusuchen und auch die Parameter fiir
deren optimale Verarbeitung anzugeben, weshalb hier auf wei-

tere Einzelheiten absichtlich verzichtet wird.

BAD ORIGINAL @
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Ausweiskarte mit mindestens zwei zu einem einstﬁckigen
Schichtk&rper verbundenen Kunststoffschichten, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens zwei Kunststoffschichten
(26, 27) zum Erzeugen eines im Durchlicht sichtbaren Zei-
chens oder Bildes unterschiedliche optische Eigenschaften
und ihre miteinander verbundenen Oberflichen komplementdre

reliefartige Ausformungen (21, 22) enthalten.

Ausweiskarte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die eine Kunststoffschicht (26) durchsichtig und die andere
durchscheinend (27) ist, oder die beiden Kuhststoffschichten
unterschiedlich durchscheinend sind und das Zeichen oder
Bild (21, 22) aus Bereichen unterschiedlicher Helligkeit be-~
steht. '

Ausweiskarte nach Anspruch 1, dadurch gékénnzeichnet, dass
mindestens eine der Kunststoffschichten (27) férbig und
durchscheinend ist und das Zeichen oderrBiid (21, 22) aus
Berei chen unterschiedlicher Farbintensitdt bzw. unterschied-

lichen Farben besteht.

Ausweiskarte nach Anspruch 1, dadurch gekeﬁﬁzéichnet, dass

die Aussenfiéche-jeder der zwei Kunststoffschichten (26, 27)

Y
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mit einer abrieb- und kratzfesten Kunststoffolie {28, 29)

kaschiert ist.

5. Ausweiskarte nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die durchscheinende oder die farbige und durchscheinen-~
de Kunststoffschicht (27) auf der mit der Kunststoffolie
(29) kaschierten Aussenfliche und/oder auf der mit der
durchsichtigen Kunststoffschicht (26) verbundenen Innenfld-
che eine aufgedruckte Guilloche (31) und/oder direkt lesbare

Informationen aufweist.

6. Verfahren zum Herstellen einer Ausweiskarte gemiss Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass zum formschliissigen Ineinan-
derlegen der komplementdren reliefartigen Ausformungen die
zwei Kunststoffschichten mit Fihrungsmitteln versehen werden
und zum Ausbilden der reliefartigen Ausformundgen sowie zum
Verbinden der Kunststoéffschichten Vorrichtungen, die eine
zum Zusammenwirken mit den Fihrungsmitteln geeignete Fih-

rungseinrichtung aufweisen, verwendet werden.
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