EP 3 360 693 B1

(19) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 3 360 693 B1

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
21.04.2021 Patentblatt 2021/16

(21) Anmeldenummer: 18000126.5

(22) Anmeldetag: 09.02.2018

(51) IntClL:
B42D 25/41 (2014.01) B42D 25/435(2014.01)
B42D 25/455 (2014.01) B42D 25/46 (2014.01)
B42D 25/23(2014.01) B42D 25/24 (2014.01)

B42D 25/373 (2014.01) B42D 25/351(2014.07)

(54) PERSONALISIERBARER DATENTRAGER
PERSONALISABLE DATA CARRIER

SUPPORT DE DONNEES POUVANT ETRE PERSONNALISE

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 14.02.2017 DE 102017001361

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
15.08.2018 Patentblatt 2018/33

(73) Patentinhaber: Giesecke+Devrient Mobile
Security GmbH
81677 Miinchen (DE)

(72) Erfinder: Riedl, Josef
85395 Attenkirchen (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
EP-A1-2 399 740 US-A1-2011 198 837
US-A1-2013 188 003  US-A1-2013 344 298

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 360 693 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung ist gerichtet auf ein
Verfahren zur Herstellung eines Kartenkdrpers, der sich
u. a. durch geeignete Additive mittels einer Lasergravur
besonders vorteilhaft personalisieren lasst. Die vorlie-
gende Erfindung ist ferner gerichtet auf einen entspre-
chend eingerichteten Kartenkdrper sowie auf eine Vor-
richtung zur Herstellung des Kartenkorpers.

[0002] DE 102013017 927 A1 zeigt ein Verfahren zur
Herstellung einer Folie aus einem nachwachsenden Ma-
terial. Hierzu kann ein kristallines oder ein amorphes Ma-
terial Verwendung finden. Ferner wird ein Laseradditiv
gezeigt sowie ein sogenanntes Masterbatch.

[0003] DE 102014 203 080 A1 zeigt eine Herstellung
einer Polymerschicht, wobei u. a. ein Metalloxid Verwen-
dung findet. Hierbei dienen die Metalloxide als Metallef-
fektpigmente.

[0004] DE 10 2014 204 552 A1 zeigt eine Antennen-
leiterbahn, welche mittels einer Leitpaste hergestellt
wird, wobei die Leitpaste ein leitfahiges Metalloxid auf-
weist.

[0005] DE 19822024 A1 zeigt eine Chipkarte, wobei
ein Metalloxidhalbleiter Verwendung findet.

[0006] EP 1918 123 A1 zeigt einen Datentrager, auf-
weisend eine Farbstoffschicht und eine Metalloxid-
schicht.

[0007] Aus dem Stand der Technik sind auflaminierte
Kartenkorper beispielsweise einer Smartcard bekannt,
welche aus einem Folienstapel bereitgestellt werden.
Hierzu werden mehrere Folien tbereinandergelegt und
unter Druckeinwirkung heiBlaminiert. Hieraus entsteht
ein Kartenkorper, der letztendlich die Grundform einer
Kreditkarte bereitstellt. Hierbei kommen typischerweise
weitere elektrische bzw. elektronische Komponenten
zum Einsatz. Beispielsweise wird eine Induktionsspule
bendtigt, die sowohl die Datenkommunikation Gibernimmt
als auch einen Strom induziert, der der Stromversorgung
eines Chips bzw. Mikrocontrollers dient. Hierbei ist es
bekannt, ein Metalloxid zu verwenden, da dieses elek-
trisch leitfahig ist. Somit kénnen also solche Antennen
mittels Metalloxiden bereitgestellt werden, oder es kon-
nen leitfahige Schichten in dem Kartenkorper realisiert
werden.

[0008] Generell ist es bekannt, eine Lasergravur vor-
zusehen, mittels derer Kartenkorper individualisiert wer-
den koénnen. Insbesondere im Bereich der Wertdoku-
mente dient eine solche Lasergravur als ein Sicherheits-
element, die ein Muster in den Kartenkorper einbringt,
das verifizierbar ist. Dariiber hinaus soll ggf. einfach ein
asthetischer Effekt entstehend, derart, dass ein be-
stimmtes gewolltes Muster in den Kartenkorper einge-
bracht wird.

[0009] Beieiner solchen bekannten Lasergravur istes
jedoch nachteilig, dass sich nicht alle Materialien eines
Kartenkorpers gleichermalien flr eine solche Lasergra-
vur eignen. So ist gerade bei einem Sicherheitsmerkmal
darauf zu achten, dass genau das gewiinschte Muster
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auch tatsachlich in den Kartenkdrper eingebracht wird.
So entsteht bei einer Lasergravur eine Hitzeentwicklung,
welche umgebendes Material beeintrachtigen kdnnte.
So muss teilweise die Energie eines Lasers besonders
stark eingestellt werden, da manche Materialien Energie
schlecht absorbieren und somit gesondert aufbereitet
werden missen Dokument US 2011/198837 A1 offen-
bart ein Verfahren zur Herstellung eines Kartenkorpers
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0010] Die Dokumente EP 2 399 740 A1, US
2013/344298 A1 und US 2013/188003 A1 offenbaren
Verfahren zur Lasermarkierung von Metalloxid umfas-
senden Schichten.

[0011] Somitist es eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zur Herstellung eines Kartenkor-
pers vorzuschlagen, welches es mit geringem techni-
schem Aufwand ermdglicht, ein gewiinschtes Muster
moglichst genau in eine Folienschicht des Kartenkorpers
einzubringen. Ein geringer technischer Aufwand soll
hierbei bedeuten, dass bestehende Produktionsprozes-
se nach Mdoglichkeit nicht umgestellt werden missen.
Ferner ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine entsprechend eingerichtete Vorrichtung vorzu-
schlagen sowie einen Kartenkdrper an sich.

[0012] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Kartenkdrpers mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1. Weitere vorteilhafte Ausgestal-
tungen sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0013] DemgemaR wird ein in Anspruch 1 definiertes
Verfahren zur Herstellung eines Kartenkorpers vorge-
schlagen.

[0014] Bei dem Kartenkdrper handelt es sich speziell
um einen Kartenkdrper eines kartenférmigen Datentra-
gers. Somit kann also der Kartenkdrper im Wesentlichen
eine Kreditkarte an sich bereitstellen. Hierbei werden in
den Kartenkorper typischerweise elektrische bzw. elek-
tronische Komponenten eingebracht. Dies kann derart
erfolgen, dass der Verfahrensschritt eines Bereitstellens
mindestens einer Folie iterativ ausgefthrt wird, derart,
dass ein Folienstapel entsteht, in den die elektronischen
Komponenten eingelegt sind. Nach einem Heillaminie-
ren der mehreren Folien entsteht somit der mehrschich-
tige Kartenkorper. ErfindungsgemaR ist es jedoch auch
moglich, einen Kartenkorper bereitzustellen, der aus le-
diglich einer Folie besteht. Hierbei kdnnen weitere Tra-
gersubstrate Anwendung finden, auf die die bereitge-
stellte Folie aufgebracht wird.

[0015] Ferner erfolgt ein Personalisieren der bereitge-
stellten Folie mittels einer Lasergravur, was bereits derart
durchgefiihrt werden kann, dass mindestens ein einge-
brachtes Metalloxid berticksichtigt werden kann. So kann
beispielsweise auf das Metalloxid an sich bzw. auf des-
sen Menge und Granularitat abgestellt werden, und der
Laser kann entsprechend eingestellt werden. So ist das
Metalloxid an sich generell geeignet, den zugrundelie-
genden Tragerstoff der Folienschicht dahingehen zu ver-
andern, dass eben diese Folie mehr oder weniger anfallig
fur eine Lasergravur ist. Dies bedeutet also, dass in Ab-
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hangigkeit der Menge und Granularitat bzw. der Auswahl
des Metalloxids hierauf die Laserstarke abgestimmt wer-
den kann. Ist das der Folie zugrundeliegende Material
stark absorbierend, so kann auch der Laserstrahl schwa-
cher eingestellt werden. Wird das zugrundeliegende Tra-
germaterial hingegen mittels des Additivs lediglich leicht
absorbierend ausgestaltet, so kann ein starkerer Laser-
strahl notwendig sein.

[0016] Somit wird also eine Rickkopplung zwischen
dem Schritt des Bereitstellens des Metalloxids und dem
Lasergravieren vorgeschlagen. Somit kann bewerkstel-
ligt werden, dass das gewtlinschte Bild bzw. das ge-
wiinschte Muster auch tatsachlich sauber in den Karten-
kérper bzw. mindestens eine Folie eingebracht werden
kann.

[0017] Das Personalisieren der bereitgestellten Folie
kann in einem Stadium erfolgen, in dem die Folie noch
nicht mit weiteren Folien zusammenlaminiert wurde,
kann aber auch unter Verwendung des fertigen Karten-
koérpers erfolgen. Bei einer Lasergravur handelt es sich
ganz generell um das Einbringen einer punktuell hohen
Energie derart, dass mindestens ein Material der Folie
karbonisiert. Dies kann derart erfolgen, dass das Additiv
an sich mittels Hitzeeinwirkung karbonisiert und sich
schwarz farbt, oder aber, dass das Additiv Hitze auf-
nimmt und ein das Additiv umgebendes Material mittels
Hitzeabstrahlung karbonisiert. Hierbei ergibt sich eine
schwarze oder zumindest grauliche Farbung. Sowohl
das entstehende Bild als auch der Vorgang des Laserns
wird als Lasergravur bezeichnet.

[0018] Die optimierte Personalisierung wird derart her-
vorgerufen, dass mittels des eingesetzten Metalloxids
die Folie bzw. der Kartenkorper in gewilinschter Weise
personalisiert werden kann. So wird das Metalloxid derart
ausgewahlt, dass ein verifizierbares Sicherheitselement,
beispielsweise ein Muster, entsteht. Das entsprechende
Muster, welches mittels der Lasergravur und des einge-
brachten Metalloxids entsteht, kann dann in einem ferti-
gen Endprodukt verifiziert werden, und es kann festge-
stellt werden, ob das Farbmuster demjenigen Farbmus-
ter entspricht, welches hierzu vorgesehen war. Hierbei
wird es einem Nachahmer erschwert, tatsachlich das ge-
wiinschte Muster bereitzustellen, da dieser das Metallo-
xid nicht genau nach Menge, Granularitat und Material
an sich bereitstellen kann. Hierzu waren aufwandige Ver-
fahren notwendig, die entsprechenden Beschaffenhei-
ten des eingesetzten Metalloxids bzw. der Metalloxide
festzustellen und nachzuarbeiten. Somit wird also in be-
sonders vorteilhafter Weise ein weiteres Sicherheitsele-
ment realisiert.

[0019] Erfindungsgemal wurde erkannt, dass als ein
Laseradditiv besonders Metalloxide geeignet sind und
insbesondere, dass diese derartauszuwahlen sind, dass
diese Laserlicht nicht streuen sondern absorbieren. So
kann es mdoglich sein, dass der Fachmann generell Me-
talloxide vorsieht, diese aber nicht derart vorteilhaft an-
ordnet bzw. auswahlt, dass diese eine Lasergravur ver-
bessern. So sind Metalloxide bei der Bereitstellung von
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weiteren Komponenten innerhalb einer Chipkarte be-
kannt, wobei diese weiteren Komponenten, wie bei-
spielsweise eine Antenne, nicht mittels einer Lasergravur
versehen werden. Hierbei wird also das mindestens eine
Metalloxid derart ausgewahlt, dass es besonders vorteil-
haft mitdem Personalisieren zusammenwirkt. Somit wird
also mittels des eingebrachten Metalloxids eine Perso-
nalisierung, insbesondere ein Lasern, optimiert.

[0020] Beieiner Optimierung muss es sich nicht zwin-
gendermallen um das Bereitstellen einer besonders fei-
nen Lasergravur handeln, sondern vielmehr kann auch
irgendeine Qualitat der Lasergravur mittels der Metallo-
xide herbeigefiihrt werden, wobei lediglich sicherzustel-
lenist, dass die gewilinschte Qualitatauch im Endprodukt
tatsachlich verifizierbar vorliegt. Somit wird also wieder-
um ein Sicherheitsmerkmal bereitgestellt, welches zu-
dem asthetisch besonders ansprechend ausgestaltet
werden kann.

[0021] ErfindungsgemaR liegt das Metalloxid im We-
sentlichen nanoskalig vor. Dies hat den Vorteil, dass das
Metalloxid derart feingranular bereitgestellt werden
kann, dass es den gewiinschten technischen Effekt her-
beifiihrt, namlich dass sich im fertigen Endprodukt eine
kontrastreiche Farbung einstellt. Hierbei wurde erfin-
dungsgemal herausgefunden, dass eine solche Granu-
laritat ein besonders vorteilhaftes Eingravieren ermdg-
licht. GemaR dem Stand der Technik ist es bekannt, Me-
talloxide beispielsweise in Leitpasten in gréberer Granu-
laritat zu verwenden.

[0022] ErfindungsgemaR liegt das Metalloxid in einem
GroRenbereich zwischen 1 und 100 nm vor. Dies hatden
Vorteil, dass ein besonders vorteilhafter GrofRenbereich
bereitgestellt wird, und, dass beispielsweise auch unter-
schiedliche TeilchengréRen verwendet werden kénnen.
So ist es beispielsweise moglich, mehrere Metalloxide
zu verwenden und ein erstes Metalloxid beispielsweise
in einer TeilchengréRe von 10 nm bereitzustellen und
gemal einem zweiten Metalloxid eine TeilchengréRe
von 90 nm bereitzustellen. Hierbei wurde Gberraschen-
derweise herausgefunden, dass sich eine solche Gro-
Renordnung gerade im Bereich der Kartenkorper bzw.
Kreditkarten besonders vorteilhaft auswirkt. Dies ist des-
halb der Fall, da einzelne Schichten im Bereich von Mi-
krometern dick sind und somit der vorgeschlagene Gro-
Renbereich auch in einer solchen diinnen Schicht eine
besonders ansprechende Lasergravur hervorruft.
[0023] Erfindungsgemal wird das Metalloxid als ein
Laseradditiv zur optimierten Personalisierung bereitge-
stellt. Dies hat den Vorteil, dass die Personalisierung in
Abhangigkeit des Laseradditivs durchgefiihrt werden
kann,undinsbesondere, dass die Lasergravurderart ein-
gestellt werden kann, dass die Eigenschaften des ver-
wendeten Metalloxids berlcksichtigt werden kénnen. So
kénnen insgesamt Eigenschaften des Lasers auf die
Auswahl des Metalloxids, die Menge und/oder die Gra-
nularitdt Ricksicht nehmen. Somit wird ein besonders
optimierter Personalisierungsvorgang erreicht, ohne
dass hierbei weitere Arbeitsschritte verandert werden
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missten.

[0024] Bevorzugt liegt das Metalloxid als TiN, Wolf-
ram-Oxid-Verbindung, Molybdan-Oxid-Verbindung,
Kupfer-Oxid-Verbindung, Kupfer-Phosphat-Oxid oder
Kupfer-Oxid-Verbindung vor. Dies hat den Vorteil, dass
diese nanoskaligen Metalloxide eine besonders vorteil-
hafte Wirkung entfalten und hierbei eine besonders vor-
teilhafte Personalisierung moglich ist. Ferner ist es auch
moglich, unterschiedliche Metalloxide zu verwenden und
hierbei eine Kombination aus den beschriebenen Metall-
oxiden zu verwenden.

[0025] Erfindungsgemal weist die mindestens eine
Folie Polylactide PLA, Polyvinylchlorid PVC, Polycarbo-
nat PC, eine Mischung aus Polycarbonat PC und Poly-
ethylenterephthalatglycol PETG, wobei die Mischung
aus PC und PETG als PEC bezeichnet wird, und/oder
ein Polymer auf. Dies hat den Vorteil, dass die Folie ge-
mafl unterschiedlicher Materialien hergestellt werden
kann, welche aufgrund ihrer Eigenschaften ohne Anwen-
dung der vorliegenden Erfindung zwar teilweise fir eine
feine Lasergravur nicht geeignet waren, die jedoch erfin-
derisch derart erweitert werden kénnen, dass eine opti-
mierte Personalisierung nunmehrtatsachlich méglichiist.
[0026] Erfindungsgemal weist die mindestens eine
Folie eine Kunststoffmatrix auf. Dies hat gemaf der Er-
findung den Vorteil, dass die Folie mittels der Kunststoff-
matrix stabilisiert werden kann, wobei insbesondere eine
laserdotierte Kunststoffmatrix vorteilhaftist. Beieiner Do-
tierung handelt es sich um das Einbringen von Stoffen
in ein Grundmaterial, was vorzugsweise derart ausge-
fuhrt wird, dass die Moglichkeit eines Laserns in dem
Grundmaterial optimiert wird. Hierbei handelt es sich also
um eine sogenannte Lasersensibilisierung des Grund-
materials, aus dem die Folie bereitgestellt wird. Bei einer
Kunststoffmatrix handelt es sich um eine Anordnung der
Molekiilketten des jeweiligen Polymers bzw. des Poly-
mer-Blends. Die Ketten kdnnen sich je nach Polymer un-
terschiedlich anordnen, beispielsweise kdnnen diese ei-
ne amorphe bzw. teilkristalline Struktur ausformen. Hier-
bei kann ein sogenanntes semi-kristalline Polymer ent-
stehen.

[0027] Erfindungsgemall wird die Kunststoffmatrix
derart eingebracht, dass die Folie stabilisiert wird. Dies
hat den Vorteil, dass fir die Lasergravur die bereitge-
stellte Folie besonders stabil ausgestaltet wird, so dass
also die Temperatureinwirkung mittels der Lasergravur
keine weiteren Schaden an der Folie an sich hervorruft.
[0028] Bevorzugt werden an den Kartenkdrper trans-
parente Auflenschichten angebracht. Dies hat den Vor-
teil, dass das entstehende Muster bzw. die entstehende
Lasergravur von auRerhalb sichtbar ist und dennoch ge-
schutzt wird. Hierbei ist es auch mdglich, durch eine
transparente AuRenschicht mittels einer geeigneten
Wellenlange eine laserdotierte Schicht mit einer Laser-
gravur zu versehen. Ferner ist es auch mdglich, eine
transparente laserdotierte AuRenschicht an sich vorzu-
sehen. Ferner kann darliber eine transparente laserdo-
tierte Overlayfolie angeordnet werden.
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[0029] Bevorzugt wird der Kartenkdrper aus einer
Mehrzahl bereitgestellter Folien mittels Laminierung her-
gestellt. Dies hat den Vorteil, dass auch mehrere Schich-
ten bereitgestelltwerden kdnnen, die dann zu einem Kar-
tenkérper auflaminiert werden. Hierbei ist es moglich,
den Laminierungsprozess in Abhangigkeit der einge-
brachten Metalloxide abzustimmen, da sich einzelne
Schichten aufweisend die Metalloxide unter Temperatur-
einwirkung unterschiedlich verhalten als unbehandelte
Schichten. Somit kann also die Hitzeeinwirkung wahrend
des Laminierens in Abhangigkeit der eingebrachten Me-
talloxide reguliert werden.

[0030] Bevorzugt wird mindestens eine opake Folie
bereitgestellt. Dies hat den Vorteil, dass eine solche opa-
ke Folie beispielsweise extrudiert werden kann und aus
PLA hergestellt werden kann, und ferner eine dlnne,
transparente, laserdotierte Auflienschicht aufweisen
kann. Diese ist insbesondere in Kombination mit einer
transparenten laserdotierten Overlayfolie bezulglich der
Lasergravur sehr effizient.

[0031] Bevorzugt ist mindestens eine bereitgestellte
Schichtlaserdotiert. Dies hat den Vorteil, dass auch meh-
rere Schichten laserdotiert werden kénnen, und so eine
Lasergravur auch durch mehrere Schichten hinweg mog-
lich ist. Hierbei ist es mdglich, die Lasergravur in die ein-
zelnen Folien an sich einzubringen, ohne dass diese be-
reits zu einem Folienstapel auflaminiert sind.

[0032] Die Aufgabe wird auch gel6st durch einen in
Anspruch 7 definierten Kartenkorper.

[0033] Die Aufgabe wird auch gel6st durch eine in An-
spruch 8 definierte Vorrichtung zur Herstellung eines
Kartenkorpers.

[0034] Esistbesondersvorteilhaft, dass das Verfahren
strukturelle Merkmale bereitstellt, welche in dem Karten-
korper vorliegen. Ferner werden mittels der vorgeschla-
genen Verfahrensschritte Einheiten betrieben, in der die
vorgeschlagenen Vorrichtungen umfasst sind. Somit im-
pliziert das Verfahren zur Herstellung des Kartenkorpers
strukturelle Merkmale des Kartenkorpers, und das Ver-
fahren bzw. die einzelnen Verfahrensschritte kénnen an-
hand der Vorrichtung zur Herstellung des Kartenkorpers
umgesetzt werden.

[0035] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden
anhand der beigefiigten Figuren naher erlautert. Es zei-
gen:
Fig. 1:  ein moglicher Folienaufbau bzw. Schichten-
aufbau gemanR einem Aspekt der vorliegenden
Erfindung;

ein weiterer vorteilhafter Folienaufbau bzw.
Schichtenaufbau gemafR einem weiteren As-
pekt der vorliegenden Erfindung;

ein weiterer vorteilhafter Folienaufbau bzw.
Schichtenaufbau gemafR einem weiteren As-
pekt der vorliegenden Erfindung;

eine Monofolie gemal einem Aspekt der vor-
liegenden Erfindung;

ein Kartenaufbau aufweisend mehrere Folien

Fig. 2:

Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 5:
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gemal einem Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung;

ein weiterer Kartenaufbau aufweisend weitere
Folien gemaf einem weiteren Aspekt der vor-
liegenden Erfindung;

eine laserbare PLA-Karte gemafR einem As-
pekt der vorliegenden Erfindung; und

ein schematisches Ablaufdiagramm eines Ver-
fahrens zur Herstellung eines Kartenkorpers
gemal einem Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung.

Fig. 6:

Fig. 7:

Fig. 8:

[0036] Die Fig. 1 bis 6 schlagen beispielhafte Folien-
aufbauten bzw. Kartenaufbauten vor, wie sie gemat dem
vorgeschlagenen Verfahren erreicht werden kdnnen
bzw. im vorgeschlagenen Kartenkorper vorgesehen sein
kénnen.

[0037] Kunststoffe absorbieren im Bereich des nahen
ultravioletten bis nahen infraroten Lichtes keine Laser-
strahlung. Eine Umsetzung der Laserenergie in
(Schmelz-)Warme ist deshalb nur méglich, wenn das Po-
lymer durch Zusatz eines Additivs entsprechend "laser-
sensibilisiert" wurde. Ohne Laseradditiv kdnnen Kunst-
stoffe deshalb nur im fernen ultravioletten Licht, z.B. mit
Eximer-Lasern und im fernen infraroten Licht, z.B. mit
CO,-Lasern bearbeitet werden. Karten aus nachwach-
senden Rohstoffen insbesondere PLA-Karten werden
derzeit aus teilkristallinen oder aus Kombinationen von
amorphen und teilkristallinen Materialien hergestellt.
Dies ist notwendig, um damit die Temperaturstabilitats-
Anforderungen erflillen zu kénnen (kristallin) und gleich-
zeitig die Folien verarbeiten zu kénnen (laminieren, dru-
cken, etc.). Dafuristder amorphe Teil nétig. Teilkristalline
Polymere lassen sich aber auch mit Laseradditiven
schlecht belasern, weil durch die entstehende Hitze im
Material das PLA vermehrt kristallisiert und einer
Schwarzung entgegenwirkt (kristalline Materialien wer-
den heller). Zudem bewirkt der sehr niedrige Glastber-
gangsbereichvon PLA (ca. 55°C) einenfrithen Ubergang
in den thermoelastischen bzw. thermoplastischen Zu-
stand des Materials, was zuséatzlich einer sauberen Car-
bonisierung/Schwarzung entgegenwirkt. Deshalb funkti-
oniert auch bei PLA das Laseradditiv Ruf3 nicht, weil es
zwar das Material durch Absorption der Laserenergie er-
hitzt, aber dadurch keine saubere Schwarzung im PLA
durch die Sekundarreaktion der Carbonisierung im PLA
erzeugt werden kann. Zudem ist bei teilkristallinen Ma-
terialien eine gleichmaRige Dispergierung der Additive
schwieriger als bei amorphen Materialien.

[0038] Erfindungsgemal wird die Verwendung von na-
noskaligen Metalloxiden, die wegen ihrer geringen Teil-
chengroéfle das Licht nicht streuen, aber die Wellenlange
des Lasers im nahen Infrarotbereich (NIR) vorgeschla-
gen absorbieren. Ebenso kénnen sog. Laser aktive Ad-
ditive wie das "FABULASE® 361" der Fa. Budenheim
verwendet werden. Zusatzlich muss das PLA aber Uber
eine weitere eingebrachte Kunststoffmatrix, welche
ebenfalls laserdotiert ist, stabilisiert werden, d.h. Ver-
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wendung von Materialien mit hohem Glasiibergangsbe-
reich, welche aber amorph sind um die Transparenz nicht
zu verschlechtern. Beide Materialien (PLA und Laser-
Improve-Polymer) missen allerdings sauber in einem
Masterbatch homogenisiert werden, zusammen mitdem
Laseradditiv. Erst dann kann mittels diesem MB eine ho-
mogene laserbare PLA-Folie in guter Qualitat hergestellt
werden.

[0039] Eine erfindungsgemafe Folie wird beispiels-
weise mittels eines Co-Extruders mit mindestens zwei
Einschneckenextrudern und einem Chill-roll- oder Kalan-
der-Walzenwerk hergestellt. Fir das Verfahren sind
Temperatur und Materialdurchsatz relevant, damit das
Material, bzw. die erfindungsgemaRe Folie nicht ther-
misch abbaut. Mit der Formulierung thermisch abzubau-
en ist gemeint, dass wenn eine Materialschmelze zu lan-
ge im Extruder verweilt, dann werden die Molekdlketten
verkirzt und somit die Materialeigenschaften ver-
schlechtert. Die erfindungsgemafe Folie sollte eine
Restfeuchte von weniger als 20 ppm aufweisen. Ferner
beeinflussen die Walzentemperaturen des Chill-roll- und
des Kalander-Walzenwerks die Kristallinitat der Folie.
Das bedeutet, dass je héher die jeweilige Walzentempe-
ratur ist, desto hoher ist die Kristallinitat der Folie.
[0040] Vorgeschlagen wird erfindungsgeman die Ver-
wendung von nanoskaligen Metalloxiden (z.B. TiN, Wolf-
ram-Oxid-Verbindungen oder Molybdan-Oxid-Verbin-
dungen, z.B. Kupfer-Molybdan-Oxid, Kupfer-Phosphat-
Oxid oder Kupfer-Oxid-Verbindungen allgemein). Als be-
sonders vorteilhaft hat sich auch das Additive FABULA-
SE® 361 herausgestellt. Dies ist ein sog. Laser Active
Pigment. Zusatzlich muss das PLA (ber eine weitere ein-
gebrachte Kunststoffmatrix, welche ebenfalls laserdo-
tiert ist, stabilisiert werden. Es hat sich Polycarbonat be-
wahrt mit einer mittleren melt mass flow rate (ca. 10-22
g/10 min. bei 300°C/1,2 kg). Beide Materialien (PLA und
Laser-Improve-Polymer=PC) missen allerdings sauber
in einem Masterbatch zusammen mit dem Laseradditiv
homogenisiert werden. Die Herstellung des Masterbat-
ches erfolgt iiber einen Doppelschneckenextruder (Stan-
dardherstellung). Entscheidend ist das Verhaltnis PLA
zu PC im Masterbatch. Als glinstig hat sich ein PC-Anteil
von 35-75%, als besonders gulinstig von 50-65% heraus-
gestellt. Uber die melt mass flow rate des PC und dem
Anteil im PLA kann die Dispergierung der beiden Kunst-
stoffe optimiert eingestellt werden und somit auch die
Dispergierung des Laseradditives im Masterbatch ge-
wahrleistet werden. Naturlich muss beim Masterbatch-
Herstellungsprozess auch je nach PC-Anteil die Tempe-
ratur angepasst werden, d.h. hoher PC-Anteil ca.
260-290°C niedriger PC-Anteil, ca. 240-260°C.

[0041] Die Folienherstellung erfolgt bevorzugt mit ei-
nem Standard-Extrusionsprozess (Mono oder Coex).
Das Masterbatch wird in einer Konzentration von 5-15%
bei der Extrusion der Folie (transp.) in die Rezeptur bei-
gemischt (8-12% bevorzugt). Natirlich kénnen die ubli-
chen Zusatzstoffe, wie Impactmodifier, Farbmodifier, Re-
lease- und Antiblock und Prozess-Additive mithinzukom-
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men. Eine weitere Ausfiihrungsform stellt eine opake Co-
exfolie aus PLA dar, welche dlinne, transp. Laserdotierte
AuBenschichten aufweist. Diese ist besonders in Kom-
bination mit einer transparent laserdotierten Overlayfolie
sehr effizient.

[0042] Wenn das Masterbatch nicht gut dispergiert ist,
bzw. wenn es sich nicht gut in die Folienrezeptur disper-
gieren lasst, dann wird die Laserung schlechter und die
Folie triber.

[0043] Die Dispergierbarkeit ist in diesem Fall abhan-
gig von der melt mass flow rate des PC und dem Ver-
haltnis PC zu PLA im Masterbatch. Trotzdem kann ein
zu hoher Zusatz des Masterbatch zu einer Eintriibung
der Transparenz flihren.

[0044] Indenvorliegenden Ausfiihrungsbeispielen be-
deutet nanoskalig, dass die TeilchengréRe zwischen 1
nm und 100 nm groR ist. Je feiner die Pigmente ausge-
staltet sind, desto besser wird die Auflésung bei der La-
serpersonalisierung. Aktive Laseradditive schwarzen
selbst, d. h. sie nehmen die Laserenergie auf, um sich
damit zu verfarben. Dies kann beispielsweise Schwarz
sein, kann aber auch einfarbig bunt sein. Nicht-aktive
Laseradditive absorbieren die Laserenergie, erwarmen
sich und karbonisieren dadurch die umgebende Kunst-
stoffmatrix. Bei PLA handelt es sich um die sogenannte
Polylactid Acid. Hierbei erfolgt die Stabilisierung da-
durch, dass sich das PC mit seinen Polymerketten um
die PLA-Ketten legt und diese thermisch stabilisiert. Ein
Masterbatch ist ein hochkonzentriertes Granulat mit Ad-
ditiven, die man fir die jeweilige Anwendung benétigt. In
diesem Fall sind das die Laseradditive. Man gibt vom
Masterbatch nur eine kleine Menge in das Basismaterial,
wobei hier PLA das Basismaterial sein kann. Die Homo-
genisierung erfolgt mittels Doppelschneckenextruder.
[0045] Ferner konnen weitere Materialien neben den
aufgeflihrten Materialien als geeignete nanoskalige Me-
talloxide gelten. Dies sind diejenigen Materialien, die bei
1064 nm ein maximales Absorptionsspektrum aufwei-
sen. Bei einer Schmelze-VolumenflieRrate MVR, Melt
Volume-Flow Rate, handelt es sich um eine Charakteri-
sierung des FlieRverhaltens eines Thermoplastens bei
bestimmten Druckbedingungen bzw. Temperaturbedin-
gungen. Unter einer Dispergierung versteht man eine
gleichmaRige Verteilung der Laseradditive im gesamten
Volumen der Schicht. Ein hoher PC-Anteil, bei ca.
260-290 °C, und einem niedrigen PC-Anteil, beispiels-
weise bei ca. 240-260 °C, beeinflusst die Prozesstem-
peratur. Ist der PC-Anteil hdher, bendtigt man eine ho-
here Prozesstemperatur als bei weniger PC.

Fig. 1 zeigt einen moglichen Folienaufbau bei einer
3-Schicht-Coexfolie, wobei alle Schichten laserdo-

tiert und transparent ausgestaltet sind.

Fig. 2 zeigt einen moglichen Folienaufbau einer 3-
Schicht-Coexfolie, die opak ausgestaltet ist.

Fig. 3 zeigt einen weiteren mdglichen Folienaufbau
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einer 5-Schicht-Coexfolie, die opak ausgestaltet ist.

Fig. 4 zeigt eine Monofolie, also eine Folie, die le-
diglich aus einer Schicht bereitgestellt wird.

Fig. 5 zeigt einen Kartenaufbau einer laserbaren
PLA-Karte. Dieser Aufbau hat den Vorteil, dass der
opake Bereich dicker ist. Dies ist bei Chipkarten mit
groRer Dicke des Chipmoduls von Vorteil.

Fig. 6 zeigt einen weiteren Kartenaufbau, ebenfalls
mit Overlayfolien. Dieser Aufbau hat den Vortell,
dass man zwei laserdotierte Schichten kombinieren
kann. Dies erhoht zusatzlich den Kontrast bzw. die
Schwarzung. Dabei kann man gleiche Laseradditive
mit unterschiedlichen Konzentrationen verwenden.
Die Overlayfolie muss hierbei immer niedriger dotiert
sein als die transparente Schicht auf der opaken Fo-
lie. Hierbei kann man auch unterschiedliche La-
seradditive kombinieren.

Fig. 7 zeigt auf der linken Seite ein gut dispergiertes
Laser-sensitives Additiv und auf der rechten Seite
ein aggregiertes Laser-sensitives Additiv, welches
schlecht fir die Laserung ist. Somit wird also eine
Dispergierglite gezeigt, und insbesondere wird der
Zusammenhang zwischen der Lasergravur und des
verwendeten Additivs bzw. des Metalloxids gezeigt.

Fig. 8 zeigt in einem schematischen Ablaufdia-
gramm ein Verfahren zur Herstellung eines Karten-
korpers, aufweisend ein Bereitstellen 100 mindes-
tens einer Folie, ein Personalisieren 101 der bereit-
gestellten Folie mittels einer Lasergravur, wobei zur
optimierten Personalisierung mindestens ein Metall-
oxid in die Folie eingebracht 100A wird.

[0046] Herkommliche Laseradditive, z. B. RuB}, bewir-
ken bei PLA so gut wie keine Schwarzung, d. h. der Kon-
trastist so schwach, dass keine Personalisierung gepruft
werden kann. Somit wird eine Verwendung von Metall-
oxiden in einem Bereich von 1 nm bis 100 nm Teilchen-
gréRe vorgeschlagen, die Laserlicht nicht streuen son-
dern absorbieren. Zusatzlich wird PLA mit einer laserdo-
tierten Kunststoffmatrix stabilisiert. Somit ist also erfin-
dungsgemal die Laserpersonalisierung verifizierbar, d.
h. die Schwarzung ist mit deutlichem Kontrast zu sehen.
Somit lassen sich also laserbare Folien aus PVC, PC,
PEC oder Polyester herstellen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kartenkérpers, auf-
weisend:

- Bereitstellen (100) mindestens einer Folie,
- Personalisieren (101) der bereitgestellten Folie
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mittels einer Lasergravur, wobei zur optimierten
Personalisierung mindestens ein Metalloxid in
die Folie eingebracht (100A) wird,

wobei das Metalloxid im Wesentlichen nanoskalig
vorliegt,

wobei das Metalloxid in einem GréRenbereich einer
Teilchengréfle zwischen 1 und 100 Nanometern vor-
liegt,

wobei das Metalloxid als ein Laseradditiv zur opti-
mierten Personalisierung bereitgestellt wird,

wobei die mindestens eine Folie Polylactide PLA,
Polyvinylchlorid PVC, Polycarbonate PC, eine Mi-
schung aus Polycarbonat PC und Polyethylentere-
phthalatglycol PETG und/ oder ein Polymer auf-
weist,

wobei die mindestens eine Folie eine Kunststoffma-
trix aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffma-
trix derart eingebracht wird, dass die Folie stabilisiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Metalloxid als TiN, Wolfram-
Oxid-Verbindung, Molybdan-Oxid-Verbindung,
Kupfer-Oxid-Verbindung, = Kupfer-Phosphat-Oxid
oder Kupfer-Oxid-Verbindung vorliegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass an den Kar-
tenkorper transparente AulRenschichten angebracht
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Karten-
koérper aus einer Mehrzahl bereitgestellter (100) Fo-
lien mittels Laminierung hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine opake Folie bereitgestellt (100) wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine bereitgestellte (100) Schicht laserdotiert ist.

Kartenkodrper, aufweisend:

- mindestens eine bereitgestellte (100) Folie,

- mindestens eine Personalisierung (101) der
bereitgestellten Folie, herbeigefihrt mittels ei-
ner Lasergravur, wobei

zur optimierten Personalisierung mindestens ein
Metalloxid gemaR den Anspriichen 1 bis 6 in die Folie

eingebracht (100A) ist.

Vorrichtung zur Herstellung eines Kartenkdrpers mit
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dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
aufweisend:

- eine Bereitstellungseinheit, eingerichtet zum
Bereitstellen (100) mindestens einer Folie,

- eine Personalisierungseinheit, eingerichtet
zum Personalisieren (101) der bereitgestellten
Folie mittels einer Lasergravur, wobei zur opti-
mierten Personalisierung mindestens ein Me-
talloxid gemafl den Anspriichen 1 bis 6 in die
Folie eingebracht (100A) ist.

Claims

A method for manufacturing a card body, having:

- supplying (100) at least one foil,

- personalizing (101) the supplied foil by means
of laser engraving, wherein for optimized per-
sonalization at least one metal oxide is intro-
duced (100A) into the foil,

wherein the metal oxide is present substantially at
nanoscale,

wherein the metal oxide is presentin a size range of
a particle size between 1 and 100 nanometers,
wherein the metal oxide is supplied as a laser addi-
tive for optimized personalization,

wherein the at least one foil has polylactides PLA,
polyvinyl chloride PVC, polycarbonates PC, a mix-
ture of polycarbonate PC and polyethylene tereph-
thalate glycol PETG and/or a polymer,

wherein the at least one foil has a plastic matrix,
characterized in that

the plastic matrix is introduced such that the foil is
stabilized.

The method according to claim 1, characterized in
that the metal oxide is presentas TiN, tungsten oxide
compound, molybdenum oxide compound, copper
oxide compound, copper phosphate oxide or copper
oxide compound.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that transparent outer lay-
ers are applied to the card body.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that the card body is man-
ufactured from a plurality of supplied (100) foils by
means of lamination.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that at least one opaque

foil is supplied (100).

The method according to any of the preceding
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claims, characterized in that at least one supplied
(100) layer is laser-doped.

7. A card body, having:

- at least one supplied (100) foil,

- at least one personalization (101) of the sup-
plied foil, brought about by means of laser en-
graving, wherein for optimized personalization
at least one metal oxide according to claims 1
to 6 is introduced (100A) into the foil.

An apparatus for manufacturing a card body by the
method according to any of claims 1 to 6, having:

- a supplying unit adapted for supplying (100) at
least a foil,

- a personalization unit adapted to personalize
(101) the supplied foil by means of laser engrav-

ing,

wherein for optimized personalization at least one
metal oxide according to claims 1 to 6 is introduced
(100A) into the foil.

Revendications

Procédé de fabrication d’un corps de carte, compor-
tant

- mise a disposition (100) d’au moins une feuille,
- personnalisation (101), au moyen d’'une gra-
vure laser, de la feuille mise a disposition, ce-
pendant que, pour la personnalisation optimi-
sée, au moins un oxyde métallique estincorporé
(100A) dans la feuille,

cependant que I'oxyde métallique est essentielle-
ment présent a nanoéchelle,

cependant que I'oxyde métallique est d’'un ordre de
grandeur d’une taille de particule comprise entre 1
et 100 nanomeétres,

cependant que I'oxyde métallique est mis a disposi-
tion en tant qu’un additif laser pour la personnalisa-
tion optimisée,

cependant que la au moins une feuille comporte des
polylactides PLA, du polychlorure de vinyle PVC, du
polycarbonate PC, un mélange de polycarbonate PC
et de polyéthylene téréphtalate glycol (PETG) et/ou
un polymere,

cependant que la au moins une feuille comporte une
matrice en matiere plastique,

caractérisé en ce que

la matrice en matiére plastique est incorporée de
telle fagcon que la feuille est stabilisée.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
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que I'oxyde métallique se trouve sous forme de TiN,
de composé d’oxyde de tungstene, de composé
d’oxyde de molybdéene, de composé d’oxyde de cui-
vre, d’'oxyde de phosphate de cuivre ou de composé
d’oxyde de cuivre.

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que, au corps de carte, des cou-
ches extérieures transparentes sont appliquées.

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le corps de carte est fabriqué
a partir d’une pluralité de feuilles (100) mises a dis-
position par laminage.

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu’au moins une feuille opaque
est mise a disposition (100).

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu’au moins une couche mise a
disposition (100) est dopée au laser.

Corps de carte, comportant :

- au moins une feuille mise a disposition (100),
- au moins une personnalisation (101) de la
feuille mise a disposition, occasionnée par une
gravure laser, cependant que, pour la person-
nalisation optimisée, au moins un oxyde métal-
lique selon les revendications de 1 a 6 estincor-
poré (100A) dans la feuille.

8. Dispositif de fabrication d’'un corps de carte avec le

procédé selon une des revendications de 1 a 6,
comprenant :

- une unité de mise a disposition équipée pour
la mise a disposition (100) d’au moins une
feuille,

- une unité de personnalisation équipée pour la
personnalisation (101), au moyen d’'une gravure
laser, de la feuille mise a disposition, cependant
que,

pour la personnalisation optimisée, au moins un oxy-
de métallique selon les revendications de 1 a 6 est
incorporé (100A) dans la feuille.
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10pm amorph

3-Schicht-Coexfolie(alle Schichten sind laserdotiert, transp.)

Fig. 1
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10-30um amorph, transp. mit laser

170-210um, kristallin, opak, ohne laser

10-30um amorph, transp. mit Laser

3-Schicht-Coexfolie, opak

Fig. 2
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5-10pum amorph, transp. mit Laser

20-30um kristallin, transp. mit laser

230-260um, kristallin, opak, ohne laser

20-30um kristallin, transp. mit Laser

5-10um amorph, transp. mit Laser

5-Schicht-Coexfolie, opak

Fig. 3
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105um kristallin oder amorph, transp mit laser

Monofolie, transp.

Fig. 4
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Overlay: Monofolie oder Coexfolie

Core, opak: Monofolie oder Coexfolie

Overlay: Monofolie oder Coexfolie

Fig. 5
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Overlay: Monofolie oder Coexfolie

Core, opak: Coexfolie mit transp.
Laserdotierten diinnen Schichten

Overlay: Monofolie oder Coexfolie

Fig. 6
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