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(54) VERFAHRENZURHERSTELLUNGEINER DATENKARTE FUREIN SICHERHEITSDOKUMENT,
EIN ULTRASCHALL-STANZWERKZEUG SOWIE DATENKARTE
(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-

lung einer Datenkarte (19) fur ein Sicherheitsdokument,
bei dem mehrere Schichten (12, 14, 15) zueinander aus-
gerichtet und in einem Laminiervorgang zu einem Lami-
natverbund (11) laminiert und auf ein Endmal geschnit-
ten werden, so dass eine Rohkarte (16) als Laminatver-
bund (11) hergestellt wird, wobei die auf Endmal ge-
schnittene Rohkarte (16) mit zumindest einer Folie (23)
aus einem thermoplastischen Elastomer zu einem Da-
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tentrager (19) laminiert werden, wobei eine, mehrere
oder alle Stirnseiten (25) der Folie (23) sich Uber die Roh-
karte (16) hinaus erstrecken, und durch Ultraschallstan-
zen mit einem Bearbeitungswerkzeug (45) die Uiber das
Endmal der Rohkarte (16) hinausstehende Folie auf das
Endmal der Rohkarte (16) geschnitten und zumindest
eine Stirnseite (25) der zumindest einen auflaminierten
Folie (23) und die Stirnseiten (17) der Rohkarte (16) mit-
einander versiegelt werden.
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EP 3 608 123 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eine Datenkarte fiir ein Sicherheitsdokument und ein Ul-
traschall-Stanzwerkzeug sowie eine Datenkarte fir ein solches Sicherheitsdokument.

[0002] Ausder DE 102004 008 841 A1 ist ein buchartiges Dokument bekannt. Dieses buchartige Dokument, welches
in Figur 10a dargestellt ist, umfasst bei diesem Ausfihrungsbeispiel eine erste und zumindest eine weitere Schicht aus
einer polymeren Laminatschicht. Zwischen den Schichten ist eine Tragerschicht mit einem Mikrochip vorgesehen. Die
Laminatschichten weisen einen duleren umlaufenden, geschlossenen Rand auf, durch welchen die Tragerschicht voll-
stédndig umschlossen und zwischen den Schichten eingebettetist. Die Laminatschichten werden durch ein Rollenlaminier-
oder ein Pragepressverfahren hergestellt. Nach dem Herstellen der Laminatschichtumhdillung durch die zumindest zwei
Laminatschichten werden die Rander beschnitten, um die Laminatschichtumhillung darauffolgend mit einem Einband-
material zu umhdllen.

[0003] Aus der DE 10 2013 104 745 A1 ist des Weiteren ein Verfahren zur Herstellung eines Laminatverbundes
bekannt. Ein aus mehreren Schichten bestehendes Vorderseitenheft und Riickseitenheft sowie eine dazwischen posi-
tionierte Zwischenlage werden in eine Laminierkassette eingelegt und darauffolgend zu einem Laminatverbund ver-
schweif3t. Darauffolgend wird dieser Laminatverbund beschnitten, so dass aus diesem Laminatverbund einzelne Da-
tenkarten bereitgestellt werden, welche durch den Beschnitt auf ein Endmal beschnitten sind.

[0004] Aus der DE 10 2016 217 046 B3 ist ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundkérpers flr ein aus einer
Mehrzahl unterschiedlicher Ausweis-, Wert- oder Sicherheitsdokumenttypen ausgewéahlten Dokumenttyp bekannt. Bei
diesem Verfahren wird eine Auswahl von dokumententypspezifischen Materialbdgen zusammengetragen, um diese zu
einem Verbundkdrper zu laminieren. Darauffolgend erfolgt ein Bearbeiten des Verbundeskdrpers durch Ultraschall auf
ein gewiinschtes Format. Der Verbundkdrper aus Materialbdgen wird durch Keilschneiden mittels eines Ultraschallmes-
sers auf Format geschnitten. Das als Sonotrode ausgebildete Ultraschallmesser umfasst eine umlaufende Kante, deren
Verlauf mit dem Umfang des geometrischen Formats Ubereinstimmt. Das Aufschmelzen des Materialbogenhefts im
Bereich des Schnittes durch Ultraschall fihrt zu einer Versiegelung der entstehenden Schnittflaiche. Die einzelnen
Schichten sind nicht mehr identifizierbar, wodurch die Sicherheit des Dokumentes erhdoht wird. Nach dem Schneiden
des Materialbogenhefts auf Format ist die Datenkarte fertiggestellt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Datenkarte aus einer Rohkarte,
ein Ultraschall-Stanzwerkzeug sowie einer Datenkarte vorzuschlagen, wodurch die Falschungssicherheit erhéht wird.
[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstellung der Datenkarte fiir ein Sicherheitsdokument gel6st,
bei welchem mehrere Schichten zueinander ausgerichtet und in einem Laminiervorgang zu einem Laminatverbund
laminiert werden und auf ein Endmal geschnitten werden, so dass eine Rohkarte als Laminatverbund hergestellt wird,
wobei die auf Endmal geschnittene Rohkarte mit zumindest einer Folie aus einem thermoplastischen Elastomer laminiert
wird und eine, mehrere oder alle Stirnkanten der Folie sich tiber die Rohkarte hinaus erstrecken und dass durch Ultra-
schallstanzen mit einem Bearbeitungswerkzeug die tUber das Endmal} der Rohkarte hinausstehende Folie auf das
Endmal der Rohkarte geschnitten und die zumindest eine Stirnseite der auflaminierten Folie und die zumindest eine
Stirnseite der Rohkarte miteinander versiegelt werden. Dieses Verfahren ermoglicht, dass die Rohkarte beispielsweise
in einer Druckstation personalisiert und darauffolgend mit einer Folie zu einer Datenkarte fertig laminiert wird, wobei nur
die zumindest eine auflaminierte Folie auf das Format geschnitten wird, welches der bereits auf Endmal geschnittenen
und bereitgestellten Rohkarte entspricht. Gleichzeitig erfolgt eine Randversiegelung der zumindest einen Stirnseite der
Folie in der korrespondierenden Stirnseite der Rohkarte. Ein Auftrennen oder Aufspalten als auch Ablésen der auflami-
nierten Folie wird erschwert, wodurch die Falschungssicherheit der Datenkarte erhéht wird.

[0007] Das Formatder Datenkarte kann dabei beispielsweise ein ID1-Format sein, wie beispielsweise eine Bankkarte,
Kreditkarte, ein FUhrerschein oder ein elektronischer Personalausweis als auch sonstige Zutrittskarten. Des Weiteren
kann auch ein ID3-Format gestanzt werden, um beispielsweise eine Personalisierdatenseite eines Reisepasses herzu-
stellen. Weitere Formate sind ebenso mdglich.

[0008] Zur Herstellung der Datenkarte ist bevorzugt vorgesehen, dass die Stirnseiten der Rohkarte mit den Stirnseiten
der auflaminierten Folie mit einer an die umlaufende Schneide angrenzenden inneren Versiegelungsflache bearbeitet
wird. Durch diese Versiegelungsflache kdnnen die jeweiligen Stirnkanten der Schichten angeschmolzen und miteinander
verschweil’t bzw. versiegelt werden, so dass eine gemeinsame geschlossene Stirnseite der Datenkarte gebildet wird.
Dies erfolgt gleichzeitig mit dem Stanzen der auflaminierten Rohkarte auf das gewtlinschte Format oder Endformat.
[0009] Bevorzugtistvorgesehen, dass durch das Bearbeitungswerkzeug ein versiegelter Randbereich der Datenkarte
hergestellt wird, bei dem zumindest eine vorzugsweise rechtwinklig zur Erstreckungsebene der Datenkarte ausgerichtete
Stirnseite gebildet wird. Dadurch kdnnen mit kurzen Taktzeiten beispielsweise ID1-oder ID3-Dokumente oder sonstige
Sicherheitsdokumente hergestellt werden. Zudem ist die Falschungssicherheit durch den versiegelten Randbereich der
Datenkarte erhéht.

[0010] Bevorzugt wird die auf Endmal geschnittene Rohkarte mit der zumindest einen Schicht beziehungsweise Folie
aus einem thermoplastischen Elastomer laminiert, wobei die Schicht aus thermoplastischem Elastomer vorzugsweise
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gegenuber allen Stirnkanten der Rohkarte hinausragt und mit dem Bearbeitungswerkzeug die tber die Rohkarte hin-
ausstehende Schicht auf das Endmal der Rohkarte geschnitten und der Randbereich der Datenkarte versiegelt. Bei
diesem Verfahren ist somit vorgesehen, dass die Rohkarte selbst nicht mehr auf ein Endmaf geschnitten wird, sondern
lediglich die darauf zumindest eine auflaminierte Schicht und die Stirnseiten der auf Endmaf geschnittenen Rohkarte
mit den Stirnseiten der zumindest einen auflaminierten Schicht gemeinsam versiegelt werden. Zusatzlich wird dadurch
eine Kantenverrundung auf die auflaminierte Folie aufgebracht. Die duRere umlaufende Kante der Folie, welche durch
das Ultraschall-Stanzen gebildet ist, wird zumindest entgratet, vorzugsweise verrundet. Dadurch kann die Haptik der
Datenkarte verbessert werden.

[0011] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, dass die auf Endmal geschnittene Rohkarte
und die zumindest eine darauf auflaminierte Folie, die sich tber das Endmaf der Rohkarte hinaus erstreckt, mit dem
Bearbeitungswerkzeug durch Ultraschallstanzen geschnitten wird, bei dem sich an die Versiegelungsflache des Bear-
beitungswerkzeuges eine Schulter anschlieft, die zur Mitte der Datenkarte weist, durch welche eine umlaufende Kante
der Datenkarte gerundet und die Stirnseite der zumindest einen auflaminierten Schicht mit den Stirnseiten der Rohkarte
versiegelt wird. Durch diese Schulterim Bearbeitungswerkzeug kann ein zusatzlicher Druck auf die Kante der Datenkarte
erzielt werden, um die zumindest eine weitere auflaminierte Schicht auf der Rohkarte sicher zu verbinden und die
Versiegelung der Stirnseiten mit den daran angrenzenden Stirnseiten der Rohkarte sicherzustellen.

[0012] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, dass die laminierte und vorzugsweise zuvor
bedruckte Rohkarte auf einem Amboss positioniert wird, dessen Auflagefliche dem Endmal der Rohkarte entspricht
und einem Gegenamboss mit seiner Abstitzflache gegeniliber der Auflageflache des Ambosses in eine Arbeitsebene
verfahren wird, in welcher die Abstitzflache an der auflaminierten Folie anliegt und darauffolgend das Bearbeitungs-
werkzeug auf den Gegenamboss zugestellt wird. Dies ermoglicht, dass ein exakter Beschnitt der auflaminierten Folie
auf die Rohkarte ermdglicht wird.

[0013] Des Weiteren ist vorgesehen, dass wahrend dem Schneiden und Versiegeln der Stirnseite der Folie mit den
Stirnseiten der Rohkarte die Schneide des Bearbeitungswerkzeugs und der Gegenamboss gemeinsam relativ zum
Amboss verfahren werden. Dadurch wird in einem Bearbeitungsschritt sowohl der Beschnitt der Gberstehenden Folie
Uber die Rohkarte als auch die Randversiegelung der Stirnseiten von der zumindest einen Folie und der Rohkarte
ermoglicht.

[0014] DesWeiterenistbevorzugtvorgesehen, dass ein iber das Endmaf der Rohkarte hinausstehender Randbereich
der Folie durch zumindest eine zusatzliche Schneide wahrend des Versiegelns der Stirnseite der Folie mit der Stirnseite
der Rohkarte aufgetrennt wird. Dies erméglicht ein einfaches Entsorgen von dem Uberstand bzw. dem Abfallmaterial.
[0015] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass auf die Rohkarte vor dem Laminieren der zumindest einen Folie
zumindest ein Kennzeichen und/oder ein Sicherheitsmerkmal aufgebracht wird. Dadurch kann eine Personalisierung,
insbesondere farbige Personalisierung, durch Bedrucken ermdglicht sein.

[0016] Vorteilhafterweise wird das Ultraschallstanzen bei einer Anregung des Bearbeitungswerkzeugs mit einer Fre-
quenz von 10 bis 30 kHz, insbesondere in einem Bereich zwischen 18 bis 23 kHz, durchgefiihrt.

[0017] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, dass ein durch die Versiegelungsflache des Bear-
beitungswerkzeugs gebildeter Innenraum wahrend der Schneidbearbeitung der auf die Rohkarte auflaminierten Folie
entliiftet und darauffolgend der Innenraum mit Druckluft beaufschlagt und die Datenkarte ausgeworfen wird.

[0018] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird des Weiteren durch ein Werkzeug zum Ultraschallstanzen
von einer Datenkarte geldst, bei welchem ein Bearbeitungswerkzeug eine sich an eine umlaufende Schneide angren-
zende und zur Mittelachse des Bearbeitungswerkzeugs ausgerichtete Versiegelungsflache aufweist und die Schneide
des Bearbeitungswerkzeugs gegen einen Amboss verfahrbar ist, wobei die Versiegelungsflache parallel zur Langsachse
des Bearbeitungswerkzeugs ausgerichtet ist. Dadurch kann ein exakter Schnitt in die zumindest eine Folie eingebracht
werden. Die geschnittene Stirnseite der zumindest einen Folie kann dadurch mit der Stirnseite der Rohkarte fluchten.
Die sich an die Schneide angrenzende Versiegelungsflache innerhalb des Bearbeitungswerkzeugs erstreckt sich be-
vorzugt in der Héhe zumindest teilweise entlang des Randbereichs des zu bearbeitenden Laminatverbundes. Durch ein
solches Ultraschallstanzwerkzeug wird mittels eines Bearbeitungsschritts zum Ultraschallstanzen der Laminatverbund
auf ein Endformat der Datenkarte geschnitten. Gleichzeitig erfolgt eine Versiegelung des Randbereichs des Laminat-
verbundes. Dadurch kann die Falschungssicherheit erhdht werden, da ein Aufspalten und Abschélen von einzelnen
Schichten des Laminatverbundes erschwert ist.

[0019] Bevorzugt ist der Schneide des Bearbeitungswerkzeugs gegeniiberliegend und die Versiegelungsflache be-
grenzend zumindest eine umlaufende Schulter vorgesehen. Dadurch kann wahrend dem Ultraschallstanzen mit dieser
umlaufenden Schulter auf eine obere Kante des Laminatverbundes eingewirkt werden, wobei in diesem Bereich eine
erhohte Druckkraft und somit eine sichere Versiegelung erzielt wird. Ergdnzend kann entsprechend der Kontur der
Schulter eine Kontur auf die Kante der Datenkarte Uibertragen werden. Bevorzugt weist die Schulter einen gerundeten
Verlauf auf, so dass insbesondere eine gratfreie Kante, welche die Datenkarte umlauft, erzielt werden kann.

[0020] Bevorzugt weist der Amboss eine Auflageflache auf, welche von einem gefederten Gegenamboss umgeben
ist. Dies ermdglicht, dass wahrend des Ultraschallstanzens die Schneide entlang des Randbereichs der Rohkarte gefiihrt
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und gegeniber einer unteren an der Auflageflache aufliegenden Kante der Rohkarte vorbeigefiihrt werden kann. Der
Gegenamboss ist nachgiebig beziehungsweise kann gegeniiber der Auflageflache in einer Zustellbewegung des Bear-
beitungswerkzeugs verfahren werden. Dadurch kann die Schneide des Bearbeitungswerkzeugs vertieft gegenuber der
Auflageflache des Ambosses angeordnet werden, um eine vollstandige Versiegelung des Randbereiches der Datenkarte
durchzufihren.

[0021] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass das Bearbeitungswerkzeug eine Bohrung aufweist, die in einen
durch die Versiegelungsflache begrenzten Innenraum miindet, Gber welche der Innenraum entliiftet oder mit Druckluft
beaufschlagbar ist. Dadurch kann ein einfaches Auswerfen der geschnittenen Datenkarte nach dem Schneid- und
Versiegelungsprozess erfolgen.

[0022] Des Weiterenistbevorzugt vorgesehen, dass an einer AufRenseite des Bearbeitungswerkzeugs ein die Bohrung
ansteuerndes Ventil vorgesehen ist. Somit wird einerseits eine einfache Entliftung des Innenraumes wahrend des Stanz-
und Versiegelungsprozesses ermdglicht und andererseits kann der Auswerfprozess der Datenkarte gezielt angesteuert
werden.

[0023] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird des Weiteren durch eine Datenkarte fiir ein Sicherheitsdo-
kument geldst, bei dem mit einem Bearbeitungswerkzeug einer Ultraschallstanzeinrichtung geschnitten und ein Rand-
bereich der Datenkarte versiegelt ist.

[0024] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen derselben werden im Fol-
genden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Beispiele naher beschrieben und erlautert. Die der Beschreibung
und den Zeichnungen zu entnehmenden Merkmale kénnen einzeln fir sich oder zu mehreren in beliebiger Kombination
erfindungsgemaR angewandt werden. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines unbeschnittenen Laminatverbundes,

Figur 2 eine schematische Seitenansicht des Laminatverbundes geman Figur 1,

Figur 3 eine perspektivische Ansicht eines Ultraschallstanzwerkzeuges zum Ultraschall-Stanzen des Laminatver-
bundes,

Figur 4 eine schematische Seitenansicht wahrend eines Ultraschallstanzprozesses,

Figur 5 eine perspektivische Ansicht eines auf EndmaR geschnittenen Laminatverbundes,

Figur 6 eine schematische Ansicht eines Schnittabfalls, und

Figur 7 eine schematische Schnittansicht einer alternativen Ausfiihrungsform eines Bearbeitungswerkzeuges zum
Ultraschallstanzen.

[0025] In Figur 1 ist perspektivisch eine Rohkarte 16 bestehend aus einem Laminatverbund 11 dargestellt. Die Figur
2 zeigt eine schematische Seitenansicht der Rohkarte 16 gemaf Figur 1. Dieser Laminatverbund 11 besteht aus zwei
oder mehreren Schichten 12, 14, 15, die zu der Rohkarte 16 laminiert sind. Die Anzahl der Schichten, 12, 14, 15 ist
abhangig von dem Verwendungszweck der jeweils herzustellenden Datenkarte 19 (Figur 5).

[0026] Eine solche Rohkarte 16 ist bevorzugt auf ein Endmaf der Datenkarte 19 gestanzt. Die Rohkarte 16 kann in
einem separaten und darauffolgenden Bearbeitungsvorgang bedruckt werden. Beispielsweise kann ein Bild 21 und/oder
Personalisierdaten 22, insbesondere gemafl dem ICAO-Standard in einer ICAO-Zone, aufgedruckt werden. Weitere
oder andere Informationen kénnen ebenso aufgedruckt oder durch Laserbestrahlung aufgebracht sein. Zum Schutz der
Bedruckung wird eine Folie 23 als Deckschicht auf die bedruckte Rohkarte 16 auflaminiert. Diese Folie 23 weist nach
dem Laminieren einen Uberstehenden Rand 24 auf. Diese Folie 23 kann gegeniiber einer, mehreren oder allen Seiten-
kanten der Rohkarte 16 iberstehen. Zur Fertigstellung der bedruckten und laminierten Rohkarte 16 auf ein Endmal ist
erforderlich, den Gberstehenden Rand 24 der Rohkarte 16 zu entfernen.

[0027] Zum Herstellen von Datenkarten 19 aus der laminierten Rohkarte 16 ist eine Ultraschallstanzeinrichtung 41
vorgesehen, welche in Figur 3 schematisch dargestellt ist. Diese Ultraschallstanzeinrichtung 41 umfasst eine Zustell-
einrichtung 42 mit einem nicht naher dargestellten Hubzylinder, durch welchen eine Ultraschallantriebseinrichtung 43
verfahrbar ist. Die Ultraschallstanzeinrichtung 41 umfasst des Weiteren zumindest eine Ultraschallstanzvorrichtung 44
mit einer Sonotrode, welche als ein Bearbeitungswerkzeug 45 ausgebildet ist, und einen Amboss 46. Durch die Ultra-
schallantriebseinrichtung 43 wird das Bearbeitungswerkzeug 45 mit Ultraschallschwingungen beaufschlagt. Das Bear-
beitungswerkzeug 45 kann durch die Zustelleinrichtung 42 auf den Amboss 46 zugefiihrt werden.

[0028] In Figur 4 ist eine schematische Schnittansicht wahrend eines Arbeitsschrittes der Ultraschallstanzeinrichtung
41 zum Bearbeiten der laminierten Rohkarte 16 dargestellt. Auf dem Amboss 46 ist die laminierte Rohkarte 16 aufgelegt.
Die auflaminierte Folie 23 mit dem Uberstehenden Rand 24 ist beispielsweise zum Bearbeitungswerkzeug 45 ausge-
richtet. Alternativ kann der Laminatverbund 11 auch mit der Folie 23 auf dem Amboss 46 aufliegend ausgerichtet sein.
[0029] Das Bearbeitungswerkzeug 45 wird mit Ultraschallschwingungen der Ultraschallantriebseinheit 44 angeregt
und uber die Zustelleinrichtung 42 auf den Amboss 46 zubewegt. Die Ultraschallschwingungen kénnen in einem Bereich
zwischen 17 bis 25 kHz liegen. Das Bearbeitungswerkzeug 45 weist eine Schneide 48 auf, die vorzugsweise als um-
laufende Schneide ausgebildetist und an das Format der herzustellenden Datenkarte 19 angepasstist, die dem Endmal
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der Rohkarte 16 entspricht. Die Schneide 48 weist eine nach auflen gerichtete Keilflache 49 auf. Der Keilflache 49
gegenuberliegend ist eine Versiegelungsflache 51 vorgesehen. Die Keilflache 49 und die Versiegelungsflache 51 gehen
in die Schneide 48 Uber. Die Versiegelungsflache 51 kann eine innere Schneidflache der Schneide 48 bilden. Im Aus-
fuhrungsbeispiel ist die Versiegelungsflache 51 vorzugsweise rechtwinklig zur Erstreckungsebene des Laminatverbun-
des 11 ausgerichtet. Durch die Zustellbewegung des Bearbeitungswerkzeuges 45 unter Beaufschlagung mit Ultraschall-
schwingungen wird der Rand 24 gegeniiber der Rohkarte 16 abgetrennt. Auch kann ein Randbereich 26 der Rohkarte
16 abgetrennt werden. Bei einer weiteren Zustellbewegung erfolgt durch die Versiegelungsflache 51 eine Versiegelung
der Stirnseite 17 der Rohkarte 16 mit den Stirnseiten 25 der Folie 23. Durch die Ultraschallschwingungen werden die
Stirnseiten der Schichten 12, 14, 15 Uber die Versiegelungsflaiche 51 angeschmolzen und miteinander zu einer umlau-
fenden Stirnseite 52 an der Datenkarte 13 verschweift.

[0030] Darauffolgend wird das Bearbeitungswerkzeug 45 gegeniiber dem Amboss 46 abgehoben. Nach dieser Ultra-
schallstanzbearbeitung ist die Datenkarte 19 geman Figur 5 hergestellt. Ein Schnittabfall, der durch den tiberstehenden
Rand 24 gebildet ist, verbleibt, wie dies in Figur 6 dargestellt ist.

[0031] DasBearbeitungswerkzeug 45 kann zumindest eine zusatzliche Schneide 50 aufweisen, die seitlich gegeniiber
der Schneide 48 hervorsteht beziehungsweise rechtwinklig dazu angeordnet ist. Dadurch kann der Gberstehende Rand
24 aufgetrenntoder in mehrere Teile getrennt werden, wodurch der Rand 24 leichter abgefiihrt und entsorgt werden kann.
[0032] Die Datenkarte 19 ist bevorzugt auf ein Endformat gestanzt. Der Randbereich 26 der Datenkarte 19 besteht
aus der gemeinsamen Stirnseite 52, da die einzelnen Schichten 12, 14, 15 miteinander verschweilt und versiegelt sind.
[0033] Bei der Datenkarte 19 gemaR Figur 5 kann es sich um ein Sicherheitsdokument handeln, welches ein ID1-
Format aufweist. Beispielsweise ist die Datenkarte als Bankkarte, Kreditkarte, Flihrerschein, elektronischer Personal-
ausweis oder auch als eine sonstige Zutrittskarte ausgebildet.

[0034] Alternativ kann die Datenkarte 19 auch zur Herstellung einer Datenseite in einem buchartigen Dokument, wie
beispielsweise einem Reisepass, ausgebildet sein. Zur Herstellung der Datenseite wird die Datenkarte 19 mit einer
Lasche aus einer Folie oder einem textilen Bandmaterial oder einem Verbundmaterial verbunden, insbesondere durch
Ultraschall-Schweil3en. Eine solche Anordnung ist beispielsweise aus der DE 10 2012 213 913 A1 bekannt. Mittels einer
Lasche wird die Datenseite in ein buchartiges Dokument eingebunden, insbesondere mit einer Naht verbunden.
[0035] Die Schichten 12, 14, 15 zur Herstellung der Rohkarte 16 kénnen aus einem oder mehreren Materialien aus
Kunststoff bestehen. Beispielsweise kdnnen zur Bildung des Laminatverbundes 11 flr die Rohkarte 16 Kunststoffe
vorgesehen sein. Insbesondere umfassen diese Polycarbonat (PC) oder bestehen aus PC. Weitere Alternativen kdnnen
sein: Bisphenol-A-Polycarbonat, Carboxy-modifiziertes PC, Polyethylenterephthalat (PET), dessen Derivaten wie Gly-
colmodifiziertem PET (PETG), Polyvinylchlorid (PVC), Polyvinylbutyral (PVB), Polymethylmethacrylat (PMMA), Polyimid
(PI), Polybutylenterephthalat (PBT), Polyvinylalkohol (PVA), Polystyrol (PS), Polyvinylphenol (PVP), Polypropylen (PP),
Polyethylen (PE), thermoplastischen Elastomeren (TPE), insbesondere thermoplastisches Polyurethan (TPU), Acrylni-
tril-Butadien-Styrol-Copolymer (ABS), und/oder deren Derivaten, oder aus Papier und/oder Pappe oder aus Mischungen
der vorgenannten Materialien.

[0036] In Figur 7 ist eine alternative Ausgestaltung des Ultraschallstanzwerkzeuges 44 zu Figur 6 dargestellt. Das
Bearbeitungswerkzeug 45 weist ergdnzend eine die Versiegelungsflache 51 begrenzende und umlaufende Schulter 61
auf. Diese Schulter 61 ist zur Mitte der Datenkarte 19 beziehungsweise zur Langsachse des Bearbeitungswerkzeuges
45 ausgerichtet. Bevorzugt ist diese Schulter 61 gerundet, insbesondere mit einem geringen Radius, ausgebildet. Durch
diese Schulter 61 wird eine auflere umlaufende Kante der Folie 23 verstarkt auf die Rohkarte 16 gepresst und mit dieser
verschweildt, so dass der Rand 24 der Folie 23 mit dem Randbereich 26 des Laminatverbunds 11 eine einheitliche und
geschlossene Flache der Datenkarte 19 bilden.

[0037] Des Weiteren kann bei dieser alternativen Ausfiihrungsform des Ultraschallstanzwerkzeuges 43 der Amboss
46 zweiteilig ausgebildet sein. Ein erster Teil des Ambosses 46 bildet eine Auflageflache 64, die feststehend ist. Die
GroRe der Auflageflache 64 entspricht bevorzugt der Rohkarte 16. Diese Auflageflache 64 wird von einem nachgiebigen
Gegenamboss 65 mit einer Abstitzflache 66 umgeben. Die Abstiitzflache 66 des Gegenamboss 65 kann bevorzugt in
der Hohe verfahrbar sein, so dass diese Abstltzflache 66 eine Unterseite der Folie 23 abstiitzt, nachdem die laminierte
Rohkarte 16 auf der Auflageflache 64 aufliegt. Bei einer Zustellbewegung des Bearbeitungswerkzeuges 45 wird dieser
Gegenamboss 65 durch die Schneide 48 gegenuber der Auflageflache 64 nach unten verfahren, so dass die Schneide
48 vollstandig am Randbereich 26 angrenzend und daran vorbeigefiihrt werden kann. Dadurch kann die Versiegelung
des gesamten Randbereichs 26 der Datenkarte 19 weiter begtinstigt werden.

[0038] Alternativ zu einem zweiteiligen Amboss 46 kann auch ein nachgiebiger Amboss vorgesehen sein, der ermég-
licht, dass die Schneide 48 zumindest teilweise in eine Oberflache des Ambosses 46 eindringen kann, auf welcher die
Rohkarte 16 aufliegt.

[0039] Das Bearbeitungswerkzeug 45 weist bevorzugt eine Bohrung 68 auf, welche in einen Innenraum 67 des Be-
arbeitungswerkzeugs 45 fihrt. Dieser Innenraum 67 ist durch die umlaufende Versiegelungsflache 51 und einen Boden
des Bearbeitungswerkzeugs 45 begrenzt. An einer AuRenseite des Bearbeitungswerkzeuges 45 ist ein Ventil 69 vor-
gesehen. Dieses ist durch eine Steuerung ansteuerbar, so dass entweder aus dem Innenraum 67 eingeschlossene Luft
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entweichen kann oder dass aktiv Druckluft zum Auswerfen der Datenkarte 19 nach dem Ultraschallschneiden ermdglicht

ist.
Bezugszeichenliste
11. Laminatverbund 33. 55.
12. Schicht 34. Schicht 56. umlaufender Rand
13. 35. Schicht 57. Laminatschichtumhiillung
14. Schicht 36. Schicht 58.
15. Schicht 37. Schicht 59.
16. Rohkarte 38. Schicht 60.
17. Stirnseite 39. Schicht 61. Schulter
18. 40. 62.
19. Datenkarte 41. US-Stanzeinrichtung 63.
20. 42. Zustelleinrichtung 64. Auflageflache
21. Bild 43. US-Antriebseinrichtung 65. Gegenamboss
22. Personalisierdaten 44. US-Stanzwerkzeug 66. Abstutzflache
23. Folie 45. Bearbeitungswerkzeug 67. Innenraum
24. Rand 46. Amboss 68. Bohrung
25. Stirnseite 47. 69 Ventil
26. Randbereich 48. Schneide 70.
27. 49. Keilflache 71.
28. 50. Zusatzliche Schneide 72.
29. 51. Versiegelungsflache 73.
30. Vorderseitenheft 52. Stirnseite von 19 74.
31. Ruckseitenheft 53. Radius 75.
32. Zwischenlage 54. 76.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Datenkarte (19) fir ein Sicherheitsdokument, bei dem mehrere Schichten (12, 14,
15) zueinander ausgerichtet und in einem Laminiervorgang zu einem Laminatverbund (11) laminiert und auf ein
Endmal} geschnitten werden, so dass eine Rohkarte (16) als Laminatverbund (11) hergestellt wird, dadurch ge-
kennzeichnet,

- dass die auf Endmal geschnittene Rohkarte (16) mit zumindest einer Folie (23) aus einem thermoplastischen
Elastomer zu einem Datentrager (19) laminiert werden, wobei eine, mehrere oder alle Stirnseiten (25) der Folie
(23) sich Uber die Rohkarte (16) hinaus erstrecken, und

- dass durch Ultraschallstanzen mit einem Bearbeitungswerkzeug (45) die iber das EndmafR der Rohkarte (16)
hinausstehende Folie auf das Endmal der Rohkarte (16) geschnitten und zumindest eine Stirnseite (25) der
zumindest einen auflaminierten Folie (23) und die Stirnseiten (17) der Rohkarte (16) miteinander versiegelt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnseiten (17) der auf Endmal geschnittenen
Rohkarte (16) und die Stirnseiten (25) der auflaminierten Folie (23) mit einer Versiegelungsflache (51) des Bear-
beitungswerkzeuges (45) wahrend dem Ultraschall-Stanzen miteinander versiegelt werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass durch das Bearbeitungs-
werkzeug (45) rechtwinklig zur Erstreckungsebene der Datenkarte (19) ausgerichtete und versiegelte Stirnseiten
(52) der Datenkarte (19) gebildet werden.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rohkarte (16) mit der

zumindest einen darauf auflaminierten Folie (23) mit dem Bearbeitungswerkzeug (45) durch Ultraschallstanzen
geschnitten wird, welches an die Versiegelungsflache (51) anschlieRend eine sich zur Mitte des Bearbeitungswerk-
zeuges (45) ausgerichtete Schulter (61) aufweist und eine Kantenverrundung auf die Folie (23) aufgebracht wird.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die laminierte Rohkarte
(16) auf einem Amboss (46) positioniert wird, dessen Auflageflache (64) dem Endmal der Rohkarte (16) entspricht
und ein Gegenamboss (65) mit seiner Abstltzfliche (66) gegentber der Auflageflache (64) des Amboss (46) in
eine Arbeitsebene verfahren wird, in welcher die Abstutzflache (66) an der Unterseite der Folie (23) anliegt und
darauffolgend das Bearbeitungswerkzeug (45) auf den Gegenamboss (65) zugestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend dem Schneiden und Versiegeln der Stirn-
seiten (25) der Folie (23) mit den Stirnseiten (17) der Rohkarte (16) das Bearbeitungswerkzeug (45) und der Ge-
genamboss (65) gemeinsam relativ zum Amboss (46) verfahren werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein tiber das Endmalf} der
Rohkarte (16) hinausstehender Randbereich (24) der Folie (23) durch zumindest eine zusatzliche Schneide (50)
wahrend der Versiegelung der Stirnseiten (25) der Folie (23) mit den Stirnseiten (17) der Rohkarte (16) abgetrennt
und/oder aufgetrennt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Rohkarte (16) vor
dem Auflaminieren der zumindest einen Folie (23) zumindest ein Kennzeichen und/oder ein Sicherheitsmerkmal
aufgebracht und/oder aufgedruckt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Bearbeitungswerk-
zeug (43) zum Ultraschallstanzen mit Schwingungen in einem Bereich von 10 bis 30 kHz, vorzugsweise in einem
Bereich von 18 bis 23 kHz, angeregt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein durch die Versiege-
lungsflache (51) des Bearbeitungswerkzeuges (45) gebildeter Innenraum (61) wahrend der Schneidbearbeitung
der auf die Rohkarte (16) aufgebrachten Folie (23) entliftet und nach dem Versiegeln der Stirnseiten (17) der
Rohkarte (16) mit den Stirnseiten (25) der Folie (23) der Innenraum (61) iber eine Bohrung (68) am Bearbeitungs-
werkzeug (45) mit Druckluft beaufschlagt und die Datenkarte (19) ausgeworfen wird.

Ultraschallwerkzeug zum Ultraschallstanzen von einer Datenkarte (19) mit einem Bearbeitungswerkzeug (45), wel-
ches zumindest eine umlaufende Schneide (48) mit einer der Schneide (48) zugeordneten und zur Mittelachse des
Bearbeitungswerkzeugs (45) ausgerichteten Versiegelungsflache (51) aufweist, die sich entlang der Schneide (48)
vollstandig erstreckt und parallel zur Langsachse des Bearbeitungswerkzeuges (45) ausgerichtet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein dem Bearbeitungswerkzeug (45) gegeniiberliegender Amboss (46) eine Auflageflache
(64) aufweist, welche von einem Gegenamboss (65) umgeben ist, der gegenuliber der Auflageflache (64) nachgiebig
ausgebildet ist, oder dass der Amboss (46) eine Auflageflache (64) aufweist, entlang dessen Aul3enseite die zu-
mindest eine Schneide (48) des Bearbeitungswerkzeugs (45) verfahrbar ist.

Ultraschallstanzwerkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Bearbeitungswerkzeug (45)
eine gegeniliber der Schneide (48) zurlickversetzte und die Versiegelungsflache (51) begrenzende umlaufende
Schulter (61) aufweist, welche vorzugsweise gerundet ausgebildet ist.

Ultraschallstanzwerkzeug nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Bearbei-
tungswerkzeug (45) eine Bohrung (68) aufweist, die in einen durch die Versiegelungsflachen (51) gebildeten Innen-
raum (67) miindet, Uber welche der Innenraum (67) mit Druckluft beaufschlagbar ist.

Ultraschallstanzwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass an einer Au3enseite des Bearbei-
tungswerkzeuges (45) ein die Bohrung (68) ansteuerndes Ventil (69) vorgesehen ist.

Datenkarte fir ein Sicherheitsdokument, beiwelchem die Datenkarte (19) aus einem Laminatverbund (11) hergestellt
ist und nach einem Ultraschallstanzprozess mit einem Ultraschallstanzwerkzeug nach einem der Anspriiche 11 bis
14 einen Randbereich (26) des Laminatverbundes (11) umfasst, bei dem die einzelnen Schichten (12, 14, 15, 23)
versiegelt und verrundet sind.
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