;grstuve3e(\ % >6T\ RWAD 01/ 88845 PCT/ EPOl/ 05467 *@00001 Vorrichtung zum

St anzen von Kunststoffen Die Erflcﬂmlwm "m IMLt ei ne Vorrichtung zum Stanen
von Kunstwbofsgasge- 5 nafs dem s Anspr uchs por/Erb®0df720 25
30 Stanzvorrichtungen zum Erzeugen vofrcoibwig- | n- St anzungen fur Chi pkarten

sired seit langerer Zeit pgkaii Qu?ngf‘al.f&@ﬂtv%'i’lﬁ%ﬂs‘\ yngen wei sen ei nen
St anzst enpel auf, der mt—erne €It ager DZW. el ner_ v Vi ze

zusamenwi r kt, wobei der zu stanzende Kunststoff d. h. die Chipkarte,

zwi schen dem St anzst enpel and der Matrize angeordnet ist. Der Stanzstenpel

i st bei di es®ie bBsfindungbetrifft ¢ingt\Vomishtung g@mcﬁtm\zemmn&urmtﬁozﬁenmx der

e vencer o ok SR REH R il 0 £t ol @Mt T

-

bekannt enz Pl ug- 1 n- Ri ngst anzungen haben den Nachteil, dai 3 ins

der (berseite der Stanzkante Farbrisse auftreten. Imii bri gen i '$P"%n der
Unterseite deazBvariblﬁhﬁg@ﬁszﬁE@z@%qxﬁum g-HuSgnzunben far Theskaateh es
ver bl ei ben Stanzrtickstfinde an der terseite. Hinsichtlich der

St anzvorric hsmdgsaii ltﬁngﬁmrl?a&it bejearnigPie b&kamhlteteﬁommngeamejsmeinauf dem
Gegenl ager, g h. I\{at r Ié erkennbar. Aus der interpati.onal en Annel dung
WO- A96/ 31427 Fagtzs RehAse, At gns %‘?{H@S WoHDRLYRTEES FREMBERanNt |

wel che ei n g%%&mﬁﬂggm beZ e et ande, Kuskataldm

angeordne i st der enl-ager gewn | te

kei | fom ggs Sfe{i&@téiﬁpél%ﬁdla@f Mﬁme%ﬁg@@&e@%t'@éﬁsméﬁe e dini tten

wind. Die Qualt~t dr Schrutkanten wird erhoht, indemals genl ager

ebenfal s en Belilbébaﬁntehéé)xﬁchhﬂhghmsmgefovmrtvdaﬁetdemmumﬂedgewunsch-

Schnei drresser S rdnet sired, dad sje si Qh bei m S h ei dyor gang ni cht
beri i hron, it PEE MeDmIZOng AHeisWebe ksteisela Stang pan B, BEIWEDi t dem

restlichen r.per 0 5467 verblndet,
wobei die Ve?’xo aﬁﬁ@fg edraggg{igﬂp I'S &érﬁﬁ)i&ﬂ%f&l C%ngé usbrechen des

" Plug-1ns aus dem KartenkSrper noglich ist. Mt dieser Vorrichtung konnen

zwar di e oben genannten Nachteile abgem | 5 dert werden, jedoch ist es in

.viel en Fabl ebiabekemiien RldgdngRingstarizungea haben dehNddheil, defl insb&enei che

vol I standig vomrestlichen Kartenkorper zu trenne so daf s | ediglich eine
geringere Anggr¢ anger § %Wﬂ%ﬁﬂéﬁaﬂ tg Harkyisserqat EFIPI@&‘ rigennist an

o e Vorr e Lt%ﬁzﬂ@aﬁeéﬁéﬁéﬁ%ﬂn%‘?ﬁ@aﬁ? e G e .
des Pl ug- | ns egiverBieibeaSiBn Y RicREBAHe AnCHs URGddi e, HihsichORRIdeliStar¥a/olt €i | e

der bekannten Stanzvorrichtun gen verm eden werden. 15 Di ese Auf gabe w nd
ausgehend vomichémngykinidiEdrbabkigerygerbdgrahf den hieken’Stapzdoick dufdlemiGelas
kennzei chnende el ost . Vori(el | haft e Ausgest al tungen der Erfi ndung
Bind in H-%Erﬁj’i'gh eben 20 Genmafs der Erfindung i st
es vorgesehen fur die PI ug- In St anzungen bei denen aus Bitter Chipkarte
imlD1-Format eine Mnichipkarte iml DOOOFormat erzeugt wird, einen

St anzst enpel WBH Aol HWahel ze
zusamenwi rkt%da%r bel sgglr}g%{ne zu stanmende 25 Chlq%igb?t éneg}]f]@ﬁgcl nerglvatrl ze
auf gel egt i stzuamBchndider vofitiumstsoffenl bekanat, welche ein Gegenlager umfafst,

auf dem der zu schneidende Kunststoff angeordnet ist. Auf der dem Gegen-

25 lager abgewandten Seite des Kunststoffs wird ein keilf6rmiges Schneidmes-
ser angeordnet, so daf8 der Kunststoff durchgeschnitten wird. Die Qualitiit
der Schnittkanten wird erhoht, indem als Gegenlager ebenfalls ein keilfor-
miges Schneidmesser verwendet wird und die Schneidmesser so angeordnet
sind, dafs sie sich beim Schneidvorgang nicht bertihren, d.h. es verbleibt eine

30 schmale Seele, welche das Plug-In mit dem restlichen Kartenkdrper noch



Frei stanzung i m Plug-1n-Format erzeugt. Die Schnittflache des Stanzstem
pets wei st dabei gemafs der Erfindung ei nen Stanzw nkel auf, der kleiner
al s 90 i sWwo o1/83¥@s 011 88845 -3 PCT/ EP01/ 05467 Di e erfi ndung»ganefo$os467
Vorrichtung hat den Vorteil, dafs durch die Form des Stanzstenpels, der
nunmehr an den Randern quasi ei ne Schnei.ge aufwei st, eine prazise Trennung
noglich ist. Es wird dadurch verm eden, dafs an der Stanzkante Farbrisse
auftreten oiler es zu einer Gatbildung an der Untersei 5 to der Plug

I n- St anzkant e kq ) maf s einer .vorteil haften estaltun er FErfindung
betragt der SeHHBAFD DG Sle TEHRnNEs e eaRrlt PvATOBAFEMS Grflsechen
ausrei chend stepl e schnei de : sgestanzte Material wrd
durchgedri i caf‘s}a)h‘lg'ﬁbg%%Sn%eq\g{%ﬁ#g{%%g%ﬂlgﬁqu%{htfernt wer den. Gemafs

wei teren vorteil haften Ausgestal tungen der Erfindung ist vorgese hen,
anstell e eines festen Schnei dwi nkel s von weni ger als 90 bzw. gema~ der

vor angehendeMit digseir Moafithtungy istrewnadwandieabenfgenagnten danbteilerabgentib sai nt
V-ft Srm gen erschpitts, des Stanzstenpel.s den Querschnitt kreisfor mg

oi l er in For REEHW %lmﬁﬁqqsﬂé’l%}ﬁg%éh%ﬂ"@ﬁwe@%g gﬁwmtﬁ%gs
formen wrd [C n I_lwer.eny \\ ] [ t X I ser and
das ausgesta 1}%-&]%/?1? rl’?\}a eiﬁgeggl{alr'%%@ggﬂ%n ﬁgﬁ@@%@#@?ﬁp&%@%s ei ner
wei teren vor gRinhaf é&&aﬁkﬁﬁéﬁéﬁéﬁ_@@rﬂ@ér@A&M Bdget VoiRati@henst, di e
Schnei dkanten wel | enfarm g auszubi I'™den.” Auf di ese Wi se wi nd beim

Ei ndrucken deldtadasPhrigol in Kartbnkobperdtsbdr fdsthalbenpkart e der Druck nicht

gleichzeitig fiber den ganzen Bereich auf gebaut, sondern er begi nnt an dem
Punkt zu wirken, an demdie Wellenformihr Mximum hat and baut 25 sick

TS A AR R A S e 0
bi's 6 naher ﬂ%ﬁ%%%%geb\éﬁ 9@#&%%%&&%@&&9@1}13%% rhittAfindhekkag-te mt

Plug-1n, PCT/E 5 Filg. 2 die vergrofserte si cht eines

" St anzst enpel nigenStage auiglichtist, Wiopei diecNaehtaile dehbekarmten Stanzvoiridhiein-

Ri ngstanze, Fig. 4 and 5 weitere Ausfuhrungsfornmen fur den Querschnitt des
Stanz- 10 stéﬁﬁéﬁ%ﬂﬁﬁdﬁwgrd@-ei ne Seitenansicht des Stanzstenpels. D e
Fig.1l zeigt eine Chipkarte 1, wel che vorzugwei se di e Abnessungen ge-

15  Diese Aufgabe wird ausgehend von den Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruchs 1 durch das kennzeichnende Merkmal gel®st.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhéngigen An-
spriichen angegeben.
20
Gemif3 der Erfindung ist es vorgesehen, fiir die Plug-In-Stanzungen, bei de-
nen aus einer Chipkarte im ID-1-Format eine Minichipkarte im ID-000-
Format erzeugt wird, einen Stanzstempel zu verwenden, der mit einem Ge-
genlager bzw. einer Matrize zusammenwirkt, d.h. bei dem die zu stanzende
25 Chipkarte auf einer Matrize aufgelegt ist und mit dem Stanzstempel eine
Freistanzung im Plug-In-Format erzeugt. Die Schnittfléiche des Stanzstem-
pels weist dabei gemif3 der Erfindung einen Stanzwinkel auf, der kleiner als
90° ist.



15 mad I D-1-Format aufweist. Darin eingelagert ist eine Mnichipkarte 2,
d.h. ein Plug-In imID000-Format. Das Plug-In ist durch Ausstanzungen 3
von dem rwetoiisgdagn Kart enkor per der Chipkarte 1 weit gehend@etrodiondisy Ei ne
Ver bi ndung zum Kart enkor per besteht lediglich fiber die Stege 5. Das Plugln
2 selbst enthalt einen integrierten Schalgkreis 4 mt Kontaktfl achen.

Sel bst- 20 verstandlich kann zusatzlich oder anstelle zu den Kontaktfl achen
auch eine Spule bzw. sonstige Antenne fur die kontaktl ose Dat enubertragung
imPlug In 2_angeprdnet rei i e, Fig. zel el rschnitt eipes

St anst enmel D1 AR e ARV oBidhidng bk et Y o3t AaR pireh die Fergelfar -

(@)

. Stand d | S Ny '
St anzw nkel S RRPRECASndiingit GTGRRTOREler A RERLRINE ol B EPRRBY T

dadurch di e SpfusisgmRiTreafiufig@nselich ¥E EaRQiraditrel Yefmiditng daR @nRider der
Stanzung frei von Farbrissen oder G atbil dungen Bind. Der Querschnitt ist

V-fornm g ausGtadnzkdate Farbrisse auftreteoder 8884 eineEAiakbildng 67 deb Ukdkerseirkt 8.
Bei der vorzugsweisen Ausgestal tung ei nes Wnkels von 45 wind erreicht,
dafs nebeh d& dguPbig-laratanzkentediommbn, r ander das ausgestanz- te Materi al
auch | eicht ausgeworfen werden kann. 5 Die Fig. 3 zeigt eine Ansicht von
unten auf die Ringstanze. Die Stanzspitzen 6 and 7 sired mt durchgezogener
Li me abgebi | Qﬁ&maﬂ%@?%r@imaﬂaﬁﬂ@ﬁ%amﬁg%&ﬁﬁﬁuwg derstrichliert
dargestellt ist. D e R ngstanze enthalt Un-" terbrechungen 52, umdie in der
Fi g. 1 gezei gStanzstinkel 45 {Ubeedidsen Winkedbiwigd bereitsdine dasneichendrsteilper 1
verbunden ist, zu erhalten. 10 In Fig. 4 sired alterpative .

Ausf uhr ungsf SEhReide grzepst, @%ﬂ@éﬁﬁﬁgestm@eéaamwlm srehgedridldamdben. Die

Fig. 4 zehgt,einen hal bkrei sform gen chnitt i mBereich der
Schni ttfﬂ;ch _anﬁg?gﬁﬁmt&%t m@?«i?‘%‘i‘ﬁ I‘tt%}g fh der Stanzwin- kel an den
Punkten 6 and 7 steiler gemacht werden, wobei dennoch kein all 15 zu eng

. zul auf ender Querschnitt der Ausnehmung in Kauf genommen wer den nuff, so

daL~ das aus@emhdlntetteblnt eoiteilhalftem dafsgbstalthhgen deeefindungust dongdsann.
Ei nen steileren Wnkel kann nman_gemafs Fj erhalten, wenn anstel|e des

Fig. 5 _ e _
~ hal bkr ei sf or egetnatelie eigsfesten ehngrdwinkels ¥onmenygar ais|0p bewa gemas

hni fdach hl i nd.. i i i lieBlich ei
Sei t enansi chéledSrkERdFRSeRRNafeR Autaearifatidl aSp i ettt "
wel | enf t 36M ga Rl SARKMI i;]l Bdrschiiitts de StandBtSRpdts Mén Qu¥Rthfit! Kieidi6f. Vei se

erreicht, dars bei Ver ung el ner Ringstanze, we in Fig. 3 angegeben,

das St anzwer kaigugierénEoraneinechalbenEllipse auszadtihen Beildiegén Matséithmings-
eindringt. Auf diese Weise wird sowoh| die Kraftverteilung gleichmafsiger

und di e Schnifermen ritd dyzeh den steilesen WinkgbdierSchnittikante agchipraziser wed ser t .
WO 01/88845 -6 PCT/ EPOl /02467 Bel oben.genanntem.Bei,spi el wurde ohne

Beschr ankung F“ﬁ&?%%%‘ieﬁ\ﬂaﬁefmztﬁ*?&%ﬁ‘é&ﬁqﬁﬁmﬁnr%%}? 'ng Bezug genomren.

WO 01/ 88845 _7 Patentanspruche PCT/EPO1/ 05467 1. Vorrichtung zum Stanen von
Kunst st of fen, insbesondere zum Erzeu gen von Pl ug-1n-Stanzungen fur

Chi pkart 20 ( Qem#® bizier deeitdien vostetlmaften lusgkebaltuing derBrfinkletg istevarger ei nem
Gegenl ager zusamenw rkt and der zu stanzende Kunststoff {1) zw schen dem

St anzst enpel Sghe), diagchmeidkagten weklenzmig auszuhitden; Audchiessrietse wisd,
o nen St ons witpaRhatiien J Gt th e gt der CHIARATIRE! Drhidt)

nicht gleichzeitig tiber den ganzen Bereich aufgebaut, sondern er beginnt an

dem Punkt zu wirken, an dem die Wellenform ihr Maximum hat und baut
25 sich langsam auf, bis der gesamte Schneideteil des Stanzstempels in das Ma-

terial eingedrungen ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Fig. 1 bis 6 niher erl4utert.



10 2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet, dafs der

St anzwi nkel bei einer V-form gen Ausgestaltung des Querschnitts des

St anzwer keeunssgss0) 45 betragt. 15 3. Vorrichtung nach Ansmrmemibssedadur ch
gekennzei chnet, dafs der Quer- schnitt des Stanstenpels imBereich der
Schnittflache hal bkrei sform g ausgebil det4ist. 4. Vorrichtung nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, date der Quer 20 schnitt des Stanzstenpels (10)
i mBereich der Schnittflache in Formei- ner hal ben Ellipse ausgebil det
ist. 5. Vorri'Lchtun _hach einemder Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dafs di S%‘Eﬁgﬁ'dspitzen (6, 7) des Stanzstenpels (10) wellenform g 25
,ausgebi | det i st. 1 W 01188845 Fig.1 8 1/1 A58 051 6 Fig. 2

PCT/ EPO1/ 05467 Fig. 4 6 Fig. 510 Fig. 6

Fig.1 eine Chipkarte mit Plug-In,
»
5 Fig.2 die vergrofierte Ansicht eines Stanzstempels im Querschnitt,
Fig. 3 eine Ansicht von unten auf die Ringstanze,

Fig. 4und 5 weitere Ausfithrungsformen flir den Querschnitt des Stanz-
10 stempels und

Fig. 6 eine Seitenansicht des Stanzstempels.

Die Fig,. 1 zeigt eine Chipkarte 1, welche vorzugweise die Abmessungen ge-
15 maéB ID-1-Format aufweist. Darin eingelagert ist eine Minichipkarte 2, d.h.
ein Plug-In im ID-000-Format. Das Plug-In ist durch Ausstanzungen 3 von
dem restlichen Kartenkdrper der Chipkarte 1 weitgehend getrennt. Eine
Verbindung zum Kartenkérper besteht lediglich tiber die Stege 5. Das Plug-
In 2 selbst enthiilt einen integrierten Schaltkreis 4 mit Kontaktflichen. Selbst-
20  verstindlich kann zus#tzlich oder anstelle zu den Kontaktflichen auch eine
Spule bzw. sonstige Antenne fiir die kontaktlose Datentibertragung im Plug-

In 2 angeordnet sein.

Die Fig. 2 zeigt einen Querschnitt eines Stanzstempels zum Erzeugen des
25  Preischnitts 3 der Fig. 1. Im Gegensatz zum Stand der Technik weist der
Stanzstempel gem#fs der Erfindung einen Stanzwinkel auf, der kleiner als
‘ 90°, vorzugsweise 45° ist. Es entstehen dadurch die Schneidspitzen 6 und 7,
welche es zulassen, dafd die Rénder der Stanzung frei von Farbrissen oder

Gratbildungen sind. Der Querschnitt ist V-férmig ausgebildet mit einem
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1

-a] ca] ca] cayl duy Berelcbader fichaitly ﬂrda}imfn@w,sqlmjﬁ kann der Stanzwin-
e S )
J2a] cal 47 canty R JAaenser Guersghis Oy e e b R e e

ca]ca (((( (denmus,sodaB das ausgestanzte Material dennoch leicht ausgeworfen
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20

Die Fig. 6 zeigt schliefllich eine Seitenansicht des Stanzwerkzeugs, bei dem
die Schneidspitze 7 (6) wellenférmig ausgebildet ist. Auf diese Weise wird in
vorteilhafter Weise erreicht, daf8 bei Verwendung einer Ringstanze, wie in
Fig. 3 angegeben, das Stanzwerkzeug nach und nach in das zu schneidende
25  Material eindringt. Auf diese Weise wird sowohl die Kraftverteilung gleich-
méfSiger und die Schnittwirkung bzw. die Qualitét der Freistanzung wird

verbessert,
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auf eine Plug-In-Stanzung Bezug genommen.
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1.  Vorrichtung zum Stanzen von Kunststoffen, insbesondere zum Erzeu-

gen von Plug-In-Stanzungen ftir Chipkarten (1), wobei der Stanzstem-

5 pel (10) mit einer Matrize oder einem Gegenlager zusammenwirkt und
der zu stanzende Kunststoff (1) zwischen dem Stanzstempel (10) und
dem Gegenlager bzw. der Matrize angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daf8 die Schnittfliche des Stanzstempels (10) einen Stanzwin-
kel aufweist, der kleiner als 90° ist.

10
2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf8 der

Stanzwinkel bei einer V-férmigen Ausgestaltung des Querschnitts des
Stanzwerkzeugs (10) 45° betrégt.

15 3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafs der Quer-
schnitt des Stanzstempels im Bereich der Schnittflache halbkreisférmig
ausgebildet ist.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafs der Quer-
20 schnitt des Stanzstempels (10) im Bereich der Schnittfléche in Form ei-
ner halben Ellipse ausgebildet ist.

5.  Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dafd die Schneidspitzen (6, 7) des Stanzstempels (10) wellenférmig
25 ausgebildet ist.
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