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- DR. MANUEL DOMINGO HERNANDEZ
ABOGADO - NOTARIO PUBLICO
INTERPRETE JUDICIAL Oominjcans
Francisco J. Peynado, No. 50, Ciudad Nueva, Santo Domingo, D. N., Reptiblica Dominicana
Tel: 809-686-9329/ 1-809-842-1418

Yo, DR. MANUEL DOMINGO DE JESUS HERNANDEZ DEL CARMEN, Intérprete Judicial legalment
autorizado para traducir un documento del idioma inglés al espaiiol.
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SEGURO EN NUESTRA HISTORIA. SEGURO EN TU FUTURDO.

Las entidades gubernamentales de todo el
mundo exigen que los documentos de
identidad y las credenciales sean|
extremadamente seguros. Con los métodos!
cada vez mas sofisticados que los|
falsificadores pueden usar para producir|
documentos fraudulentos, garantizar la
proteccion de los documentos de identidad es|
un proceso continuo y un desafio cada vez mas|
desalentador. :

Se confia en ABCorp para entregar millones de
_DOS SIGLOS DE PRODUCTOS i £
) /\:EGUROS Y SOLUCIONES documentos de identidad seguros y falsificados

cada afio, como licencias de conducir, tarjetas de
identificacion ~ de  votantes, tarjetas de
identificaciéon nacional, tarjetas de pasaporte
electrénico, identificaciones militares, registros
vitales y otras formas de identificacién segura
para paises de todo el mundo. mundo. Tenemos
la experiencia, la tecnologia y los procesos
innovadores para cumplir con los requisitos mas
exigentes para obtener credenciales

American  Banknote  Corporation (ABCorp)
remonta sus raices a American Banknote, un
proveedor reconocido y confiable de productos y
soluciones seguros. Nuestra historia es casi tan
antigua como la propia América, que se remonta
a 1795 cuando el entonces recientemente
establecido Banco de los Estados Unidos nos
convocd con una misién critica: crear una moneda
de resistencia falsificada para nuestra joven
nacién. Desde ese dia, nunca hemos vacilado en
nuestra dedicacién a la seguridad, la artesania, la
innovacion, la responsabilidad y la adaptabilidad.

Mucho ha cambiado en el mundo desde nuestros
inicios. Lo que no ha cambiado es la forma en que
nos enorgullecemos de nuestro sentido de ~———
responsabilidad, ingenio y capacidad para De kOIOr, S. R.L.
adaptarnos al cambio. Nuestro caracter

Prart . RNC 124023394
corporativo nos ha permitido adaptarnos 'y

prosperar durante mas de dos siglos de cambios 1
los climas econdmicos y geopoliticos.
Copyright © 2018 ABCorp. Todos los derechos reservados.
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IDENTIDAD CIVIL

Licencias de conducir
Licencias de eDriver
DNI

Identificacion del votante, |
identificacién del evoter

Asistencia sanitaria y
social

ID de beneficios

Signos vitales,
Documentos de Breeder,
Documentos de eBreeder
Aplicaciones de
identificaciéon mévil

SEGURIDAD PUBLICA

Fronteras inteligentes:
e Tarjetas de
_ePasaporte

Carretera segura:

o Titulos de vehiculos

e Tarjetas de registro de

vehiculos

‘Cur”nplimiento de la ley:
e Tarjetas de armas de

IDENTIDAD COMERCIAL

Gestion de ID

Servicios de confianza de
terceros|.

Gobierno combinado

+ Soluciones de aplicaciones
financieras|
Aprovisionamiento de
tokens por aire (OTA),
factores de forma de lote
‘que contienen|

_ISE (elemento seguro)

Elemento seguro /
gestion

~ movil + combinada

fuego . g
Captura biométrica

e ID de policia

Nuestros productos inteligentes estan disefiac
para permitir a los administradores de prograr
proporcionar formas seguras de identidad c
seguridad publica e identidad comercial.

Identidad civil

Nuestras soluciones proporcionan caracteristicas
seguridad innovadoras y faciles de usar para
gestion del ciclo de vida completo de
identificacion, incluida la inscripcion, la gestion
verificacion.

Seguridad Publica
El mejor en su clase, la préxima generacion
documentos de identidad y de viaje.

BB

AP

73512020
FEAALE

Identidad commercial

autenticacién confi@aﬂ}@ 3;*1§cciones en linea.
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_ TARJETAS DE IDENTIFICATION

~ ABCorp currently produces Driver's Licenses and

—D's for almost half of the provincial and state

; isdictions in Canada and the United States, and
supports several international governments with
similar products and related solutions.

—

. For decades ABCorp has provided hundreds of
millions of DL, ID, NID, ePassport cards and other
" secure ID cards to governments around the world.
~ We understand the importance of delivering secure
— ID cards, including electronic ID cards, that are fraud
_and counterfeit- resistant and resilient to the
elements.
~Our identification products and solutions are
—supported by an experienced staff of industry
__professionals, including an award winning security
print design team, expert engineers and ICMA ACE-
M certified production and manufacturing teams.
—We offer a wide range of substrates to meet
~ sophisticated requirements for various Government
_ID  applications,  personalization =~ methods,
appearance, durability and cost. Our ID cards are
~ fully compliant with current ISO/IEC standards.

secure production facilities are progressive and
ainploy the most advanced equipment, taking
advantage of advanced materials and designs that
—meet global standards for durability and tamper
_resistance. We incorporate both overt and covert
features such as guilloche

impresién, hologramas, imagenes enterradas,
microimpresién y colores distintos, incluidas nuestras

tintas exclusivas DuoChrome y DuoChrome Plus.

Se encuentra disponible una amplia gama de sustratos
para cumplir con los requisitos de apariencia,
durabilidad y costo, incluyendo poliéster compuesto,
policarbonato y nuestro material patentado PET-M, que
ofrece una vida Gtil de hasta 10 afios.

ID NACIONALE & EPASAPORTE

BCorp ha estado proporcionando documentos legibles
por maquina, incluidos documentos de identidad
nacionales, pasaportes y tarjetas de pasaporte
electronico al gobierno de los Estados Unidos y otros
gobiernos de todo el mundo durante mas de 20 afios.
Nuestras soluciones satisfacen o exceden las
necesidades de los emisores del gobierno y aseguran
la interoperabilidad global a través del estricto
cumplimiento de los estandares internacionales
establecidos por la OACI e ISO / IEC.

Dekolor, S.R.L.
RNES24023394
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terminal, se pueden emitir y administrar a través de
multiples verticales, tales como: acceso fisico /
l6gico de identificacion, transito, viajes, beneficios
de asistencia social, atencién médica, financiera y
mas. ABCorp mantiene relaciones con los
principales proveedores mundiales de silicio,
integradores y fabricantes de hardware de
terminales para verificar la interoperabilidad
completa de las aplicaciones de software de chips.
Nuestra versatilidad y flexibilidad nos permite
responder a los tamafios y configuraciones de
modulos populares tanto para chips de memoria
como para microcontroladores. Mantenemos un
inventario de chips de uso comun en nuestra
boveda segura que nos permite proporcionar una
respuesta rapida a los clientes que requieren
tarjetas de identificacion de chips para programas
piloto y pruebas ABCorp ofrece una gama de
opciones para la personalizaciéon de tarjetas de
identificacion que cumplen todas las
especificaciones ANSI, ISO / IEC, ABA vy del
esquema financiero, incluida la codificacién, la
imagen térmica de cddigos de barras, datos
legibles por humanos, numeracién en relieve y
laser, y mas. Las tarjetas inteligentes que
producimos estan en contacto o sin contacto, y
vienen en una variedad de sustratos que cumplen
con los requisitos de durabilidad y longevidad.

- Copyright © 2018 ABCorp. Todos los derechos reservados.
0003
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PRODUCTOS DE PAPEL SEGURO

ABCorp tiene mas de 200 afios de experiencia en el
suministro de documentos en papel seguros de alta
calidad a clientes de todo el mundo. Nuestros servicios
hoy incluyen la produccién, el cumplimiento y la gestién
de registros vitales o documentos de obtentor, incluidos
los certificados de nacimiento, defuncién y matrimonio;
Certificados de acciones, certificados de titulos,
certificados de origen y otros documentos criticos para
el gobierno de los Estados Unidos, gobiernos
extranjeros y otras instituciones. ABCorp tiene los
conocimientos y la experiencia necesarios para producir
documentos en papel seguros y resistentes a la
falsificacion, la alteracion y la apropiacién indebida.

Nuestras tecnologias resistentes a la falsificacion y la
alteracion incluyen:

e Marcadores  nanotecnolégicos y ultra-
encubiertos, asi como papel y tintas especiales
para marcas de agua, disefios de fondo de
seguridad y opciones de microtexto

e Papeles y tratamientos especiales, que incluyen
soporte para bordes impresos en huecograbado,
hilo de seguridad incrustado y el uso de papel
de seguridad abrillantador no  6ptico
sensibilizado

e Tintas especiales, incluidas DuoChrome vy
DuoChrome Plus, que cambian
instantaneamente de color bajo diferentes
fuentes de luz para servicios de disefio
personalizado de autenticacion inmediata para
garantizar que los documentos sean seguros y
atractivos

e SmartCert ™

La tecnologia innovadora protege y asegura los
certificados gubernamentales mediante
incorporacién de un chip Mifare

la

TECNOLOGIA MOVIL '

La tecnologia innovadora proteg " ' r@&‘ﬁ)s
certificados gubernamentales la

implementacién de un chip Mifare. El uso de dispositivos
moviles para verificar o aumentar las credenciales de
identificacion es una forma emergente de autenticacion.
El equipo de desarrollo mévil de ABCorp trabaja con
socios de la industria para crear soluciones integrales y
personalizables para la gestion de identificacién junto con
tecnologia movil segura.

001630
Dekolor, S.R.L.
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UNA HISTORIA DE CONFIANZA

Innumerables gobiernos y corporaciones de
clase mundial han confiado en ABCorp durante
mas de 200 afios. Muchas de nuestras
relaciones actuales con los clientes se miden
en décadas, si no siglos. Durante todo ese
tiempo, nuestra experiencia en seguridad solo
ha crecido, y hemos reunido el conocimiento,
la experiencia y los recursos para enfrentar
los continuos desafios de producir documentos

y soluciones seguras en el siglo XXI.

iLlamenos y aprenda lo que es posible!

225 Rivermoor St., Boston, MA 02132

Copyright © 2018 ABCorp. Todos los derechos reservados.

Esta Traduccién que antecede es fiel y conforme a su original, expedida a solicitud de la parte interesada, hoy, dia Siete (07)

del mes de octubre del afio Dos Mil Diecinueve (2019). En la Ciudad de Santo Domingo de Guzman, Distrito Nacional, Capital
de la Reptiblica Dominicana.
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@ CIVIL IDENTITY

Driver’s Licenses,
eDriver’s Licenses
National ID’s

Voter ID's, eVoter ID's
Healthcare & Social
Benefits ID's

Vital Records,

Breeder Documents,

eBreeder Documents
Mobile ID Apps

PUBLIC SECURITY COMMERCIAL IDENTITY

Smart Borders:
« ePassport Cards

Road Safety:

+ Vehicle Titles

« Vehicle Registration
Cards

Law Enforcement:
+ Firearm Cards
- Police ID’s

& D
QQC'iV

ID Management

3rd Party Trust Services
Combined Government
+ Financial Application
Solutions

Over-the-Air (OTA)
Token Provisioning

0T form factors housing

SE (Secure Element)
Secure Element /
Management
Mobile + Combining
Biometric Capture

, r solutions provide innovative and

ser friendly security features for
the management of the complete
identification life cycle, including
enrollment, management and verification

/
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SMARTCARDS

Smartcards offer enhanced security and
depending on the terminal infrastructure,
can be issued and managed across
multiple verticals such as: ID physical/

logical access, transit, travel, welfare
benefits, healthcare, financial and more.
ABCorp maintains relationships with

the world’s leading silicon providers,
integrators and terminal hardware
manufacturers to verify complete
interoperability of chip software
applications. Our versatility and flexibility
allows us to respond to popular module
sizes and configurations for both memory
chips and microcontrollers. We maintain
an inventory of commonly used chips in
our secure vault which allows us to provide
quick turnaround to customers requiring
chip ID cards for pilot programs and
testing. ABCorp provides a range of options
for identification card personalization

all meeting ANSI, ISO/IEC, ABA and
financial scheme specifications, including
encoding, thermal imaging of barcodes,
human readable data, embossed and laser
numbering and more.

The smartcards we produce are in contact
or contactless construction, and come

in a variety of su m%f?‘iﬁh eStrR L
. réquirements fof the dura i'?!a ') ) Y .

R 24023394




A HISTORY OF TRUST

Countless governments and world-class
corporations have put their trust in ABCorp
for more than 200 years. Many of our present
customer relationships are measured in decades,
if not centuries. Throughout that time, our security
expertise has only grown, and we've assembled
the knowledge, experience and resources to meet
the continuing challenges of producing secure
documents and solutions in the 21st century.

Give us a call and learn what is possible!




The Commonwealth of Massachusetts

William Francis Galvin
Secretary of the Commonwealth

. Country: United States of America
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The Commonwealth of Massachusetts

William Francis Galvin
Secretary of the Commonwealth
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. Country:
2. has been signed by:

3. acting in the capacity of:

4. bears the seal/stamp of :

10. Signature:

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

United States of America

This public document
Mary Elizabeth Kelly

Notary Public

Mary Elizabeth Kelly
whose commission expires on. October 10, 2025

Certified
. at: Boston, Massachusetts 6. the: 5 September, 2019
. by: the Secretary of the Commonwealth
. No.: 2154973
. Seal/stamp: Great Seal of the Commonwealth

William Francis Galvin
Secretary of the Commonwealth

prepared by
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DR. MANUEL DOMINGO DE JESUS HERNANDEZ DEL CARMEN
Judicial Interpreter

L.a Mancomunidad de Massachusetts
William Francis Galvin
Secretario de la Commonwealth

APOSTILLA
(Convencion de La Haya del 5 octubre 1961)

1. Pais: Estados Unidos de América

Este documento publico

2. ha sido firmado por Mary Elizabeth Kelly
3. actuando en calidad de Notario Publico
4. lleva el sello / timbre de Mary Elizabeth Kelly
CERTIFICADO
5. en Boston Massachusetts 6. el 5 de septiembre de 2019
7. 7. por el Secretario de Mancomunidad 8. No. 2154973
9. Sello / Sello Gran Sello De La Comunidad
10. Firma

Secretario de Estado adjunto en funciones

William Francis Galvin
Secretario de la Commonwealth
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CERTIFICADO

El organismo de certificacion de
TUV SUD AMERICA INC.

por la presente certifica que

ABCorp NA, Inc.
225 Rivermoor Street
Boston, MA 02132 EE. UU.

ha implementado un Sistema de Gestion de Calidad
de acuerdo con:

1SO 9001: 2015
El alcance de este Sistema de Gestion de Calidad incluye:

Proveedor de Transaccion Plastica Segura

Tarjetas, documentos, identificacion
y soluciones de pago

Fecha de vencimiento del certificado: junio 18,2021
Certificado de registro no: 951 12 5979
Fecha de vigencia: 27 de junio de 2018

Firmado
Mark Alpert
Vicepresidente. Aseguramiento de Negocios

TUV SUD AMERICA INC * 10 Centennial Drive Peabody, MA 01960 EE. UU. *
Www.TUVamerica.corn TOV Un notario CERTIFICARA A CUPY utilizando sustancialmente
el siguiente formulario: U en este 4 de septiembre de 2019, certifico que el (anterior) (
siguiente) (adjunto) el documento es una copia verdadera, exacta, completa e inalterada
realizada por mi (descripcién del documento), presentada por Ramki ISO 9001: 2015

(firma oficial y sello del notario pablico) Mary Kelly 0003 28




Programa de certificacion de proveedores globales de MasterCard

Certificado de Cumplimiento

Titular del certificado:

American Banknote Corporation
225 Rivermoor St.

Boston, MA 02132

Estados Unidos

Este certificado proporciona evidencia de que la Produccidn de tarjetas Aprovisionamiento movil
configuracién de seguridad de la instalacién ubicada en
la direccion indicada anteriormente ha sido evaluada y
cumple suficientemente con los requisitos de seguridad
de produccién y aprovisionamiento de tarjetas de la Personalizacion de tarjeta
industria de tarjetas de pago (PCl) para realizar las Personalizacion de chips
actividades verificadas. La instalacion indicada no estd PIN

Fabricacidn de tarjetas Gerente de servicio confiable
Incrustacion de chips

SHENENEY

autorizada para realizar servicios que no se verifican. El v Envio

Organismo de Certificacion MasterCard ha emitido este

certificado vélido hasta el 30 de abril de 2020.
Firmado 1 de abril de 2019 1900223
Werner Fisher Fecha de Emision Numero de Certificacion
MasterCard
2000 Purchase Street 30 de abril 2020 188189 90835
Purchase, New York 10577 USA Fecha de expiracién ID del cliente Facturacion ICA

Un notario CERTIFICARA UNA COPIA utilizando sustancialmente el siguiente formulario: el 4 de
septiembre de 2019, certifico que el documento (anterior) (siguiente) (adjunto) es una copia verdadera, exacta,
completa e inalterada hecha por mi de ilegible inscripcién del documento), presentado a Ranki (firma oficial y
sello del notario publico)




CERTIFICADO

El organismo de certificacion de
TUV SUD AMERICA INC.

por la presente certifica que

ABCorp NA, Inc.
225 Rivermoor Street
Boston, MIA 02132 EE. UU.

ha implementado un Sistema de Gestion de Calidad
de acuerdo con:

ISO 14001: 2015
El alcance de este Sistema de Gestion de Calidad incluye:

Proveedor de Transaccion Plastica Segura

Tarjetas, documentos, identificacion
y soluciones de pago

Fecha de vencimiento del certificado: agosto 6,2021
Certificado de registro no: 951 13 6388

Fecha de vigencia: 26 de junio de 2018

Firmado
Mark Alpert
Vicepresidente. Aseguramiento de Negocios

TUV SUD AMERICA INC * 10 Centennial Drive Peabody, MA 01960 EE. UU. *
Www.TUVamerica.corn TOV Un notario CERTIFICARA A CUPY utilizando sustancialmente
el siguiente formulario: U en este 4 de septiembre de 2019, certifico que el (anterior) (
siguiente) (adjunto) el documento es una copia verdadera, exacta, completa e inalterada

700330

(firma oficial y sello del notario publico) Mary Kelly

Dekolor, S,R.L.’
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4 de junio de 2019

Steve Jauregui
Gerente de seguridad
ABCorp, NA, Inc.

225 Rivermoor St.
Boston, MA 02132

RE: Carta de aprobacién anual
Estimado sefior Jauregui,

El propdsito de esta carta es confirmar que ABCorp, NA, Inc., ubicada en Boston, MA, ha
sido aprobada por Visa Inc. para producir productos de tarjetas Visa.

Su registro como proveedor aprobado por Visa depende del cumplimiento continuo de su
empresa con la Produccion de tarjeta PCl - Requisitos de seguridad fisica, Produccion de
tarjeta PCl - Requisitos de seguridad légica, Guia del programa de proveedores aprobados
y Acuerdo del programa de proveedores aprobados. Se requiere una evaluacion de
seguridad fisica y l6gica en el sitio cada afio para validar el cumplimiento del programa de
Visa.

Su registro como proveedor aprobado por Visa continuard un afio después de su fecha de
validacion anual del 31 de julio de 2019. Su aprobacidn y los servicios aprobados se publican
en el Registro Global de Proveedores de Servicios de Visa (http://www.visa.com/splisting/).

Si tiene preguntas sobre esta carta, comuniquese conmigo al 650- 432 33@cgrreo

r

electronico a mgorski@visa.com.
Smceramente

/’)/1 i "/"(;rr

Mike Gorski
Director, Visa Inc. Riesgo del sistema de pago

Un notario CERTIFICARA UNA COPIA utilizando sustancialmente el siguiente formulgj@ﬂ 3 2 7
el 4 de septiembre de 2019, certifico que el documento (anterior) (siguiente) (adjunto) W
copia verdadera, exacta, completa e inalterada hecha por mi de ilegible inscripcion &{3 v 3

documento), presentado a Ranki , Visa (firma oficial y sello del notario publico) Mary Kelly

' Dekolor S.R.i_:\
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Certificado INTERGRAF para
Gestion de procesos de impresion de seguridad

Intergraf certifica que, con base en los resultados de la auditoria realizada por
VPGI Certification B.V., La Haya, Paises Bajos

American Banknote Corporation (ABCorp)
225 Rivermoor St., Boston, MA 02132,
Estados Unidos de America

cumple con ISO 14298: 2013 "Gestidn de procesos de impresion de seguridad”
y con los requisitos relevantes de Intergraf para esta norma.

Nivel de certificacidén: nivel gubernamental

Mercados de Operacién: Nacional, internacional,
No gubernamental y gubernamental
Alcance: Fabricacion de tarjetas de transaccion, seguras

tarjetas comerciales e identificaciones gubernamentales para
mercados publicos y gubernamentales.

Numero de referencia del certificado: 201709319
Fecha de vencimiento: 17 de septiembre de 2021

Brussels, 8 de octubre de 2018

Por: INTERGRAF Para la certificacion VPGI B.V.

Un notarioc CERTIFICARA UNA COPIA utilizando sustancialmente el siguiente formulario: el 4 de
septiembre de 2019, certifico que el documento (anterior) (siguiente) (adjunto) es una copia verdadera,
exacta, completa e inalterada hecha por mi Integraf Cert inscripcién del documento), presentado a Ranki

(firma oficial y sello del notario publico) Mary Kelly

La traduccion anterior es verdadera y fiel a su original, emitido a peticion de la parte interesada, hoy dia trece (13) de septiembre del afio
dos mil Diecinueve (2019). En la ciudad de Santo Domingo de Guzman, Distrito Nacional, Capital de la Republica Dominicana.
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DR. MANUEL DOMINGO DE JESUS HERNANDEZ
Intérprete Judicial
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DR. MANUEL DOMINGO HERNANDEZ
i ABOGADO - NOTARIO PUBLICO
INTERPRETE JUDICIAL

Francisco J. Peynado, No.50, Ciudad Nueva, Santo Domingo, D. N., Repablica Dominic
TEL: 809-686-9329/ 1-809-842-1418

Yo, DR. MANUEL DOMINGO DE JESUS HERNANDEZ DEL CARMEN, Intérprete Judicial, legalmente
autorizado para traducir un documento del Ingles al espafiol.

DuraLine™ ID Cards
(Tarjetas de identificacion Duraline ™)

Una tarjeta compuesta perfecta para identificacion, licencias y necesidades de acceso seguro, con
una vida util de hasta 7 afios.

. Las tarjetas DuralLineTM cumplen con los requisitos de longevidad de su tarjeta con Dura7TM,
que ofrece una garantia de 7 afos. Sus tarjetas personalizadas estan protegidas con nuestra
amplia variedad de funciones de seguridad, como la impresion de microimpresiones, impresion
infrarroja, tintas de cambio de color, hologramas, grabado laser, OVD y mas. Cada caracteristica
le da a su tarjeta una apariencia Unica, asi como la seguridad necesaria para cumplir con los
estrictos requisitos de su estado y federal, acceso seguro y programas universitarios.

Cuando necesita una tarjeta que tenga una vida util de 7 afios, puede confiar en las insignias,
tarjetas, licencias, etc. de DuraLine. Y, por supuesto, cada tarjeta de identificacion producida
v cumple con los requisitos de AAMVA y la Ley de Identificacion Real.

ABnote ha demostrado nuestra habilidad en la artesania y nuestro compromiso con la innovacion
tecnologica para brindar una tranquilidad genuina a las transacciones seguras, en un momento de
riesgo cada vez mayor. DuralLineTM contintia esa tradicion proporcionando la longevidad y la
seguridad que necesita.

AB | » !
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NUCLEO DE COLOR DE CONTRASTE

Un material de nucleo de color se lamina entre las capas superior e inferior blancas.
borde de la tarjeta de la tarjeta, el interior del nucleo de color contrastante domina visuRii
Las tarjetas falsificadas blancas sélidas se destacaran facilmente.

MICROPRINT

Impresion muy fina que es ilegible para el ojo humano o una copiadora. Se puede incrustar
facilmente en el disefio grafico o texto normal y se puede colocar un error tipografico deliberado
en una cadena de texto para identificar un intento de falsificacion.

ENVOLTURA SEGURA PERSONALIZADA Y ENVOLTURAS
Permite un control de inventario mas estricto y un flujo controlado de tarjetas de plastico durante
todo el proceso de personalizacion y el proceso de emision.

TARJETAS SEGURAS SELLADAS - EMPAQUETADO AUDITADO

Combinado con el control numérico individual de la tarjeta Scanguard® y el servicio de entrega
segura, este programa proporciona un control de tarjeta auditado de alto nivel completo con un
100% de responsabilidad para toda la fabricacion, entrega y emision de la tarjeta.

ACTIVE LABEL®

La etiqueta de plastico removible / reutilizable se aplica previamente a una tarjeta de plastico y
luego se personaliza. En la emision, la etiqueta se retira y se aplica a un documento de seguridad
para mantener controles eficientes y precisos de todas las tarjetas emitidas.

TARJETAS DE LARGA VIDA
Una tarjeta de plastico mas duradera, disefiada para 5-7 afios de vida, hace que la tarjeta sea mas
dificil de romper o quebrar.

PANEL DE LA FIRMA DEL PANTOGRAMA
Un patron multicolor destructible aplicado sobre un panel de firma (similar al fondo de un
cheque) que muestra cualquier manipulacion, borrado o intentos de cambiar una firma

TARJETA ELECTRONICA ;
Un chip codificable aplicado a una tarjeta tradicional que almacen v@ﬂ&lna@n@m lusiva del
individuo. w8 Ve, e

%

RAYAS MAGNETICAS
Un medio codificable aplicado a una tarjeta de plastico que alma
numéricas y numeros exclusivos de esa tarjeta.

or. S.R.L.| | o133

ores’ variables comjo tiras rojas,

RAYAS MAGNETICAS CODIFICADAS A COLK@ ko
Utilice los mismos medios codificables de alta calidad con co

azules u doradas para agregar otro nivel de seguridadi BN C 12402 }},%_4\

IS




? QDBJGSU; ’
& t,

IR - IMPRESION DE SEGURIDAD INFRARROJA %
Una copia unica no visible impresa en las tarjetas de plastico que puede leerse con lestégs, IR
personalizados. .'

TINTAS DE CAMBIO DE COLOR
Tintas especiales con retardo de tiempo disefiadas para cambiar de color durante un periodo de
tiempo especifico.

HOLOGRAMAS: EN LA SUPERFICIE DE LA TARJETA
Un patrén especial de reflexion oOptica aplicado en la superficie de la tarjeta que cambia las
imagenes a medida que la tarjeta cambia de angulo.

SUPERFICIE RECEPTIVA DE HUELLA
La colocacion de un area de panel especial que permite al titular de la tarjeta aplicar su huella
digital. Este panel a menudo esta cubierto con una capa de seguridad.

SCRATCH DE PANELES Y ETIQUETAS
Aplicar una capa superior destructible de otros datos impresos variables para cubrir datos de la
visualizacién publica (similar a un boleto de loteria).

GRABADO LASER
Grabacion de una fecha variable Uinica a prueba de manipulaciones en la cara de una tarjeta.

IMPRESION GUILLOCHE

Un patron de disefio de multiples colores altamente complejo generado por una formula
matematica. Imposible reproducirlo por copia o recrearlo digitalmente. Se puede integrar con las
ilustraciones existentes para crear un disefio de fondo totalmente unico.

LUZ NEGRA
Los graficos y el texto se imprimen debajo de la laminacion, pero son invisibles a 51mple vista .

solo se pueden ver cuando se sujeta a una luz especial de alta intensidad. lia@EJZn (gh
7

formato legible por maquina para anélisis forense.

ETIQUETAS DE SELLADO DE SEGURIDAD
Etiqueta holografica aplicada a fundas, cajas y / o estuches. El adhesi

SCANGUARD®
Un proceso patentado que garantiza la responsabilidad total y absoluta a medlda que las tarjetas
se fabrican, serializan y codifican. 100% de inspeccid s, conteos,

fuera de secuencia y legibilidad mientras se gencra @@fk@l@lr(;s gchEg ¢ registros
usados o descartados para el cliente. | ‘
| RNC1 24023394




RFID

visible para el ojo humano) con una unica identificacion y se puede escribir para diferentes==
niveles de acceso de seguridad.

IMPRESION OCULTA
Los graficos estan enterrados dentro de las capas de laminacién que no se ven a simple vista ...
solo se pueden ver cuando se sujetan a una fuente de luz fuerte especial ...

CODIGOS DE BARRAS 2D
Permite que la informacion se codifique en una serie de bloques que no se pueden detectar en el
ojo humano. Este proceso almacena mas informacion que los cddigos de barras tradicionales.

SERVICIO DE ENTREGA SEGURA
Una vez que se fabrican las tarjetas, el servicio de transporte blindado proporciona transporte al
lugar de distribucion.

PANELES DESIGNABLES DE FIRMA
El panel de firma es un disefio no permanente que hace que cualquier manipulacion por medios
fisicos o quimicos sea muy notable.

CODIGOS DE BARRAS
Codigos de barras negros a prueba de rayones aplicados en la superficie y sellados con un
revestimiento de seguridad duradero y de alto brillo

VERIFICACION DE DIGITOS
Usar un algoritmo aplicado a una serie de nimeros para crear una secuencia numérica Uinica para

la autorizacidn.

COLORACION SUPER OPACOS

Un aditivo especial aplicado al stock de base de plastico que permite detec{W@;ﬁ ta cuando

se coloca en un lector especial. A PR

SEGURIDAD DEL HOLOGRAMA SOBRE LAZOS

Un patron especial de fondo opticamente reflectante aplicado debaj rte

_ superior de la copia impresa.

IMAGEN DE SUPERFICIE ELEVADA
Area elevada especifica en la cara de la tarjeta que proporciona una distincion de la superficie
visual y tactil del fondo del cuerpo de la tarjeta

RNC, 124023394 _—
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IMAGEN FANTASMA
Imprimir una imagen fotogréfica duplicada en una tarjeta de manera difusa, lo que dificulta la
reproduccion de la imagen.

OvVD
Un dispositivo dptico variable utilizado en una ldmina o patrén aleatorio.

Esta Traduccion que antecede es fiel y conforme a su original, expedida a solicitud de la parte interesada, hoy. dia Veinticuatro
(24) del mes de Julio del afio Dos Mil Diecinueve (2019). En la Ciudad de Santo Domingo de Guzman, Distrito Nacional, Capital
de la Republica Dominicana.
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DuralLine”ID Cards
A composite card perfect for ID, licenses and
secure access needs — with up to a7 year life,
DuraLine™ cards meet your card longevity requirements with Dura7™ — offering a 7 year guarantee. Your
custom cards are seéﬁ(% Wwith our wide variety of security features'such as microprinting, infrared printing, color
shifting inks, hologramsplaser engraving; OVD"and more, Everyfeature gives your card aunique look as well as
the security needed-to n’:’ij%et the stringent requirements-of your state and fedéraf, secure access and university
programs.; Sk PR , Comr e\ : 8, R
When your need is for a card which has’a 7-year fife,
you cah rely on Duraline badges, cards, licenses, etc.
q And oﬁ course, every ID card produced supports the
o requifements of the AAMVA and Real ID Act.
Endors:NONE ) “ABnate has derﬁénstrated our'skillin craftsmanship
168ex: | and our,commitment to technological innovation to
::E“;"gﬁ ] furnish genuine peace of mind to secure transactions, in
g Lu a time of ever-growing risk. DuraLineTM continues that
1 ~/tradition by. providing the longevity and security that
860 STATE ST . you need.
WETHERSFIELD CT 06109. 159
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’ | A colored core materral is laminated between white top and bottom

| layers. looking at the card edge of the card, The contrasting colored

| core interior visually dominates. Solid white counterfeit cards would
easily stand out.

g

@ MICR
Very fine printing that is unreadable to the human eye or a copy
machine. Can be easily embedded into the normal graphics design or
text and a deliberate typo can be placed in a text string to identify a
counterfeit attempt.

JPRINT

Enables tlghter mventory controi and controlled ﬂow of plastrc cards
throughout the entire personalization process and issuance process.

@ SEALED SECURE CARDS IDITED PACKAGING

Combined with Scanguard® indrvrdual numerrcal card control and

| secure delivery service, this program provides a high level audited

I card control complete with 100% accountability for all manufacturing,
delivery and card issuance.

Removeable/reuseable plastic label is pre-applied to a plastic card
and then personalized. Atissuance, the label is removed and applied
to a security document to maintain efficient and accurate controls of
all issued cards.

€ LONG LIFF CARD

| Amore durable plastrc card, designed for 5-7 years of life, makes card
tougher to break or crack.

A destructlble multicolor pattern applled over a signature panel (simi-
| lar to the background of a check) that shows any tampering, erasing
|or attempts to change asignature

!

; € SMART CARD
E An encodable chip applied to a traditional card that stores informa-
| tlon unique to the individual.

| 4 f {iCo/MediumCo/L
' An encodable media applled to a plastic card that stores a stream of
numeric characteristics and numbers unique to that card.

| ® COLOR COI ETi
} Using the same hlgh quality encodable medla with variable colors
\ such as red, blue or gold strips to add another level of security.

| ® IR = INFRAREI

I A non visible unique copy prrnted on the plastic cards that can be
read with a custom IR readers.

| @ COLOR SHIFTING INKS
| Special time delayed inks designed to change color during a specified
| time period.

[A spemal optrcally reﬂectlve pattern applied on the surface of the card
that changes images as the card changes angles.

'RINT RECEPTIVE SURFACI
A pIacement ofa special panel area that allows the cardholder to ap-
| ply their fingerprint. This panel is often capped with a security overlay.

| Applying a destructible top coating of other variable printed data to
cover data from public viewing (similar to a lottery ticket).

Burning tamper proof unique variable date onto the face of a card.

number sequence for authorization. (N_, D
| -
£

| A specral optlcally reﬂectlve background patteﬁ\apb’ie%
over laminate on top of the printed copy.

manner making reﬁllcatlohof tlaf |ma§e verﬁdrfﬁcuj

® GUILLOCHE PRINT

A highly complex multiple color design pattern generated by math-
ematic formula. Impossible to reproduce by copy machine or recreate
digitally. Can be integrated with existing artwork to create a totally

unique background design.

BLACKLIGHT
Graphlcs and text are printed underneath the lamination but invisible
to the naked eye....can only be seen when held to a special high
intensity light. Also available in machine readable format for forensic
analysis.

¢ I LABELS
Holographlc label applled to sleeves, boxes and/or cases. Aggressive
adhesive and tamper-proof label easily would identify any tampering

CURITY SEALING

with the contents

| ® SCANGUARD
| A proprietary process ensuring total and absolute accountability as

cards are manufactured, serialized and encoded.100% guaranteed
inspection for duplicates, count, out-of-sequence and readability
while generating a deliverable data base of used or discarded records
for the customer.

Radio Frequency Identification Antenna embedded into a plastic card
encoded (non visible to the human eye) with unique

identification and capable of being written to for different levels of
security access.

& RIN

Graphics are buried inside the lamination layers unseen to the naked
eye....can only be seen when held to a special strong light source..

Allow information to be encoded into a series of blocks which is unde-

| tectable to the human eye. This process stores more information than
tradition bar codes.

CURE DELIVERY SERVICE
After the cards are manufactured, transportation to the distribution
location is provided by an armored car service.

¢ SE

¥ DESTRUCTABLE SIGNATURE PANELS
Signature panel is a non-permanent design making any
tampering by physical or chemical means very noticeable.

¥ BAR CODES

Scratch proof black bar codes applied on the suia;e_a.n.ds\ea[ed with
a durable high gloss security coating. C

rV,

Usnng an algonthm applied to a series of@

J 'ER OPAQUE COLORED t‘ﬁ‘\j"\j‘: 3
A special additive applied to the base\p‘]ftrt stoc thaﬁ»’allowia C
to be detected when placed in a speci neader i
P peaadey o oBis
. . LCﬂdw
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LAISED SURFACE IMAGINC

1 Specific raised area on the face of the card that provides visual and

uLQB‘
LJL\)‘-

touch surface d|st|nct|on from the card body backgroun
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The Commonwealth of Massachusetts -

William Francis Galvin
Secretary of the Commonwealth

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: United States of America
This public document

2. has been signed by: Zachary E. Price

3. acting in the capacity of:  Notary Public

4. bears the seal/stamp of:  Zachary E. Price
whose commission expires on: July 5, 2024

Certified
5. at: Boston, Massachusetts 6. the: 7 October, 2019
7. by: the Secretary of the Commonwealth
8. No.: 2162151
9. Seal/stamp: Great Seal of the Commonwealth

10. Signature:

William Francis Galvin
Secretary of the Commonwealth

prepared by ADavis
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Hoja de datos técnicos
Dura7 - Tarjeta INCITS de larga duracion de 7 afios

Nombre del producto:
* Dura7: tarjeta de larga duracion de 7 afios que cumple con NCITS

Familia de productos:
* Tarjeta de identificacion - Extended Life 7

Nombre del producto:
* Una tarjeta duradera de calidad de video adecuada para tarjetas de identificacion y licencias de
conducir que requieren una vida util de tarjeta extendida de conformidad con ANSI / ISO / IEC
7810, 7811-2, 7811-6 e INCITS 322.

Tamario:
*3.37"x2.125" x .030 ", ID-1, Cumple con ANSI/ISO /IEC 7810

* Otras dimensiones disponibles

Construcciodn:

* La tarjeta es una construccién laminada de 67% de nucleo de cloruro de polivinilo (PVC) con
una pelicula de recubrimiento de 33% de tereftalato de polietileno (PET =20%)
Propiedades:

* Cumple con ANSI / ISO / IEC 7810 e INCITS 322 (consulte la hoja de capacidades del
producto para este producto)

Caracteristicas disponibles:

Impresion offset Tintas que cambian de color Servicios de personalizacion

Serigrafia Impresién oculta Rayas magnéticas

Microimpresion Imagenes fantasma Hologramas

Impresion guilloche Tintas impresas UV e IR

Division Impresion Arco Iris Funciones de seguridad obligatorias y Controles de integridad numérica
opcionales actuales de AAMVA Scan. Guard®.

Dekolor, Ll
NRNC(12#023394 400345
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Embalaje:

Cajas libres de polvo (estandar-
empacado en 500's

Retractilado

Agrupacion

Etiquetado personalizado

Embalaje auditado

indice de capacidades del producto para Dura7 —

Tarjeta de larga duracion de 7 aiios que cumple con NCITS

Metodo de Prueba

ISO 7810, 78112, 7811-6

NCITS 322

Notas

Rigidez a la flexion

Si - Retencion < 1.5 mm

Bloqueo

Si

Flexion de tarjeta

Yes > 75,000 Ciclos

Si> 75,000 Cycles

Todas las 4 orientaciones

Estrés de la tarjeta y exposicion al
plastiticante

Si DOP =>100 Horas

Todas las 4 orientaciones

Integridad de la estructura de la tarjeta:

Etapa | Humedad

Si - No Degradacion

Etapa 2 Esquina Impacto

Si - No Degradacion

Etapa 3 Servicio severo

Si - No Degradacion

Warpage Tarjeta Si<.04"

Exposicién a la luz del dia Estabilidad de Si
imagen - Arco de xeno6n

Delaminacién - 180 °© Si>.35 N/mm
Delaminacion - 90 °© Si>.35 N/mm Si>.35 N/mm
Delaminacion - Capas de transferencia de Si— Grado 5
calor

Estabilidad dimensional Si

Resistencia al impacto

Si MFE =>90 in-lb

Prueba de lavanderia

Si - No Degradacion

Transmitancia de luz

No — Ver el Reporte

Banda magnética -

Desgaste del cabezal de lectura / escritura Si

Resistencia a los productos quimicos Si

Abrasién de banda magnética Si > 200 Ciclos

Resistencia al pelado Si>.35 N/mm

dimensiones fisicas Si

Resistencia a los productos quimicos Si

Estrés Estatico Si A=0 Si A=0 Todas las 4 orientaciones

Estabilidad a la exposicién a la luz
ultravioleta

Si, minima decoloracion

Todos los métodos de prueba se han realizado y los resultados de la prueba han sido verificados independientemente por un centro de prueba

externo.




Tipo de Tarjeta DURA 7 (PVC-PET composicion)

Composicion PVC - PET compocion

Durabilidad Al menos 7 anos

Pros * Mayor estabilidad a la temperatura que el PYC y PETG
¢ Alta resistencia mecanica y durabilidad.

Cons  Acepta menos cobertura de tinta que el material de PVC; no se
puede aplicar arte de sangrado completo;
* No se puede aceptar grabado laser
* La personalizacion se limita a la operacion basada en
superficie. La laminacion debe aplicarse en la parte superior de
este material para asegurar los datos personalizados.

Chip sin contacto / RFID Si

Chip de contacto Si

Interfaz dual (contacto y chip sin contacto) Si

CARACTERISTICAS DE SEGURIDAD

OVI Si

Duochrome Si

Duochrome plus Si

Depositando Si

Ventana limpia Si, al menos 5 anos

Impresion de seguridad (guilloche, microtexto, Si

etc.)

Imagen invisible UV Si

Imagen enterrada Si

Funcion de estampado en caliente Si

Nivel 3 taggants Si

MEDIO DE PERSONALIZACION

Impresion térmica directa a tarjeta Si

Impresion de transferencia Si

Esta Traduccién que antecede es fiel y conforme a su original, expedida a solicitud de la parte interesada, hoy, dia Veinticuatro
(24) del mes de Julio del afio Dos Mil Diecinueve (2019). En la Ciudad de Santo Domingo de Guzman, Distrito Nacional, Capital

de la Republica Dominicana.
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Technical Data Sheet
Dura7 — INCITS Compliant 7-year Long Life Card

Product Name:
e Dura7 — NCITS Compliant 7-year Long Life Card

Product Family:
e Identification Card — Extended Life 7

Product Name:
e Adurable, video-grade card suitable for identification cards and driver's licenses that require an
extended card service life in compliance with ANSI/ISO/IEC 7810, 7811-2, 7811-6 and INCITS 322.

Size:
e 3.37"x2.125"x.030", ID-1, ANSI/ISO/IEC 7810 Compliant
e QOtherdimensions available

Construction:
e Cardis a laminated construction of 67% polyvinyl chloride (PVC) core with a 33% polyethylene
terephthalate (PET = 20%) buffered overlay film

Properties:
e ANSI/ISO/IEC 7810 and INCITS 322 Compliant (See Product Capabilities Sheet for this Product)

Features Available:

Offset Printing

Color Shifting Inks

Personalization Services

Silkscreen Printing

Hidden Print

Magnetic Stripes

Micro-printing

Ghost Imaging

Holograms

Guilloche Printing

UV and IR Printed Inks

Rainbow Split Printing

Current AAMVA Mandatory and
Optional Security Features

Scan Guard® Numerical
Integrity Controls

Packaging:

Dust Free boxes (Standard -
packaged in 500's)

Shrink-wrapping

Bundling

Custom labeling

ayment Solutions

[1ifigaton agd
ABCorp 225 Rivermoor Street, BIDA, MA §2 134 \TPhofle 617 363 4332

7 =~

1-800-776-7333

\i.i;-—-AB’éorp,com

Fax 617-327-1235
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Product Capabilities Index for
Dura7 — NCITS Compliant 7-year Long Life Card

TEST METHOD ISO 7810, 78112, 7811-6 NCITS 322 NOTES
Bending Stiffness Yes — Retention < 1.5 mm
Blocking Yes

Card Flexure

Yes > 75,000 Cycles

Yes > 75,000 Cycles

All 4 Orientations

Card Stress and Plasticizer
Exposure

Yes DOP =>100
Hours

All 4 Orientations

Card Structure Integrity -

Stage 1 Humidity

Yes - No Degradation

Stage 2 Corner Impact

Yes - No Separation

Stage 3 Severe Service

Yes - No Separation

Card Warpage

Yes < .04"

Daylight Exposure Image Stability -
Xenon Arc

Yes

Delamination - 180°

Yes >.35 N/mm

Delamination - 90°

Yes >.35 N/mm

Yes >.35 N/mm

Delamination - Heat Transfer
Layers

Yes - Grade 5

Dimensional Stability

Yes

Impact Resistance

Yes MFE = > 90 in-Ib

Laundry Test Yes - No Degradation
Light Transmittance No — See Test Report

Magnetic Stripe -

Wear From Read/ Write Head Yes

Resistance to Chemicals Yes

Magnetic Stripe Abrasion

Yes > 200 Cycles

Peel Strength

Yes >.35 N/mm

Physical Dimensions Yes
Resistance to Chemicals Yes
Static Stress Yes A=0 Yes A=0 All 4 Orientations

Ultraviolet Light Exposure Stability

Yes - Minimal
Discoloration

All test methods have been perforrmad@,nd te;@‘tjmeults have been independently verified by an outside test facility.

l\(C»/\

\ f’eﬁ}lreqi 1% tion and Payment Solutions \ |
ABCorp 225 Rivermoor Streel, Bosika, MA-67132  Phone 617 363 4352 1-600- TR0 P 648271230 N\

ABCorp.com
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Card Type DURA 7 (PVC-PET composite)
Composition PVC - PET composite
Durability At Least 7 years
Pros * Higher temperature stability than PVC and PETG
» High Mechanical strength and durability
Cons e Accepts less ink coverage than the PVC material; no full

bleed art can be applied;
¢ Cannot accept laser engraving
e Personalization is limited to surface based operation.

Lamination needs to

secure the personalized data.

be applied on the top of this material to

Contactless/RFID Chip Yes
Contact Chip Yes
Dual Interface (Contact & Contactless Chip) Yes
SECURITY FEATURES

oVl Yes
Duochrome Yes
Duochrome plus Yes
Debosing Yes

Clear Window

Yes —at least 5 years

Security printing (Guilloche, microtext etc) Yes
UV invisible image Yes*
Buried image Yes
Hotstamp feature Yes
Level 3 taggants Yes
PERSONALIZATION MEDIUM

Direct to card thermal printing Yes
Retransfer printing Yes

*With PET based card construction, UV Red is challenge. It tends to dull down
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DuraLine”ID Cards
A composite card perfect for ID, licenses and.
secure access needs — with up to a 7 year life.

DuralLine™ cards meet your card longevity requirements with Dura7"" — offering a 7 year guarantee. Your
custom cards are secure with our wide variety of security features'such as microprinting, infrared printing, color

shifting inks, hologramshlaser engraving, OVD and more. Every feature gives your card aunique look as well as
the security needed-to meet the stringent requirements of your state and federal, secure access and university

programs.
When your. need is for.a card which has‘a 7-yearfife,.. B
you cah rely on DuraLine badges, cards, licenses, etc.

And of course, every ID card produced supports the
requirements of the AAMVA and Real ID Act.

ABnate has demonstrated our skill in craftsmanship
and our.commitment to technological innovation to
furnish genuine peace.of mind to secure transactions, in
a time of ever-growing risk. DuraLineTM continues that

'CTLIC “.\\,\,\\ tradition by. providing the longevity and security that

y 2ADU| o
860 S T J=E=J  you need.

Lo Ls WETHERSFIELD CT 010g.1896 A
. “tIssued:02.23 2000 sl

State Um'verszty
IDENTIFICATION CARD :
201 1-2015 -

STATE

w Providing Secure-Print g Sh Y ‘
l I ‘ Boston, MA - Columbia, TN « Toronto, ON - US: 800:776-7333 ¢

www.ABnoteNA.com

_——North America




€ CONTRASTING COLORED CORE

A colored core material is laminated between white top and bottom
layers. looking at the card edge of the card, The contrasting colored
core interior visually dominates. Solid white counterfeit cards would
easily stand out.

€ GUILLOCHE PRINT

A highly complex multiple color design pattern generated by math-
ematic formula. Impossible to reproduce by copy machine or recreate
digitally. Can be integrated with existing artwork to create a totally
unique background design.

¢ MICROPRINT

Very fine printing that is unreadable to the human eye or a copy
machine. Can be easily embedded into the normal graphics design or
text and a deliberate typo can be placed in a text string to identify a
counterfeit attempt.

€ BLACKLIGHT

Graphics and text are printed underneath the lamination but invisible
to the naked eye....can only be seen when held to a special high
intensity light. Also available in machine readable format for forensic
analysis.

€ CUSTOM SECURE BUNDLING & SHRINK WRAPPING
Enables tighter inventory control and controlled flow of plastic cards
throughout the entire personalization process and issuance process.

@ SECURITY SEALING LABELS

Holographic label applied to sleeves, boxes and/or cases. Aggressive
adhesive and tamper-proof label easily would identify any tampering
with the contents

@ SEALED SECURE CARDS - AUDITED PACKAGING

Combined with Scanguard® individual numerical card control and
secure delivery service, this program provides a high level audited
card control complete with 100% accountability for all manufacturing,
delivery and card issuance.

€ SCANGUARD®

A proprietary process ensuring total and absolute accountability as
cards are manufactured, serialized and encoded.100% guaranteed
inspection for duplicates, count, out-of-sequence and readability
while generating a deliverable data base of used or discarded records
for the customer.

@ ACTIVE LABEL®

Removeable/reuseable plastic label is pre-applied to a plastic card
and then personalized. Atissuance, the label is removed and applied
to a security document to maintain efficient and accurate controls of
all issued cards.

@ RFID

Radio Frequency Identification Antenna embedded into a plastic card
encoded (non visible to the human eye) with unique

identification and capable of being written to for different levels of
security access.

€ LONG LIFE CARDS
A more durable plastic card, designed for 5-7 years of life, makes card
tougher to break or crack.

@ HIDDEN PRINT
Graphics are buried inside the lamination layers unseen to the naked
eye....can only be seen when held to a special strong light source..

€ PANTOGRAPH SIGNATURE PANEL

A destructible multicolor pattern applied over a signature panel (simi-
lar to the background of a check) that shows any tampering, erasing
or attempts to change a signature

€ 2D BAR CODES
Allow information to be encoded into a series of blocks which is unde-
tectable to the human eye. This process stores more information than
tradition bar codes.

€ SMART CARD
An encodable chip applied to a traditional card that stores informa-
tion unique to the individual.

4 SECURE DELIVERY SERVICE
After the cards are manufactured, transportation to the distribution
location is provided by an armored car service.

€ MAGNETIC STRIPES HiCo/MediumCo/LoCo
An encodable media applied to a plastic card that stores a stream of
numeric characteristics and numbers unique to that card.

@ DESTRUCTABLE SIGNATURE PANELS
Signature panel is a non-permanent design making any
tampering by physical or chemical means very noticeable.

€ COLOR CODED MAGNETIC STRIPES
Using the same high quality encodable media with variable colors
such as red, blue or gold strips to add another level of security.

€ BAR CODES
Scratch proof black bar codes applied on the surface and sealed with
a durable high gloss security coating.

@ IR - INFRARED SECURITY PRINTING
A non visible unique copy printed on the plastic cards that can be
read with a custom IR readers.

€ CHECKDIGITS
Using an algorithm applied to a series of number to create a unique
number sequence for authorization.

@ COLOR SHIFTING INKS
Special time delayed inks designed to change color during a specified
time period.

@ SUPER OPAQUE COLORED CORES
A special additive applied to the base plastic stock that allows a card
to be detected when placed in a special reader.

@ HOLOGRAMS: ON THE CARD SURFACE

mLQ_GRAM SECURITY OVER LAYS

A special optically reflective pattern applied on the surface of thp@j %pe‘(\’la? optjcally reflective background pattern applied under the
that changes images as the card changes angles. /’:\ < | OV pmln top of the printed copy.
~X Q)\)

@ FINGERPRINT RECEPTIVE SURFACE O
A placement of a special panel area that allows the cardhol angp—
ply their fingerprint. This panel is often capped with a secufitgoverlay;
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CE IMAGING

on the face of the card that provides visual and

“touigh surface gistinction from the card body backgpous - -,

2 J s
@ SCRATCH OFF PANELS AND LABELS
Applying a destructible top coating of other variable printed EQa 50./(

cover data from public viewing (similar to a lottery ticket).
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@ LASER ENGRAVING
Burning tamper proof unique variable date onto the face of a card.
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ABnote tiene la experiencia y experticia para proveer servicios y consultoria de
diserio de alta seguridad, procesos de ingenieria y fabricacién para asegurar el
mds alto nivel de seguridad y durabilidad en credenciales de identificacion. Con una
amplia variedad de substratos disponibles para satisfacer sus requerimientos,
combinados con caracteristicas de seguridad. Su producto contard con un

perfecto balance de seguridad, funcionalidad, disefio y longevidad.

(1) Curvas direccionales con ‘guilloche”
(2 Ornamento de lineas + microtexto
(3) Microtexto de tamafio y figura variable
(@) Dibujo figurativo con letras
(5 Duochrome

(8) Relieve direccional

(@) Fondo variable “k-scope”

Microtexto de tamafio variable

Caracteristicas adicionales:
UV prismatico invisible

Impresién arcoiris.
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La aprobacién de una Norma Nacional Americana requiere que ANSI revise que el desarrd
de normas ha cumplido con los requisitos de debido proceso, consenso y otros criterios para su

aprobacion.

El consenso se establece cuando, a juicio de la Junta de Revision de Normas de ANSI, un
acuerdo sustancial ha sido alcanzado por intereses directamente y materialmente afectados. Un
acuerdo sustancial significa mucho mas que una simple mayoria, pero no necesariamente
unanimidad. EI consenso requiere que se consideren todas las opiniones y objeciones, y que se
haga un esfuerzo concertado hacia su resolucion.

El uso de los Estandares Nacionales Americanos es completamente voluntario; su existencia no
excluye en modo alguno a nadie, ya sea que haya aprobado las normas o no, de fabricacion,
comercializacion, compra o uso de productos, procesos o procedimientos que no cumplan con las
normas.

El American National Standards Institute no desarrolla estindares y en ningtn caso dara una
interpretacion de ninglin estdndar nacional estadounidense. Ademas, ninguna persona tendra el
derecho o la autoridad para emitir una interpretaciéon de un American National Standard en
nombre del American National Standards Institute. Las solicitudes de interpretacion deben
dirigirse a la secretaria o al patrocinador cuyo nombre aparece en la pagina de titulo de esta
norma.

AVISO DE PRECAUCION: Este American National Standard puede ser revisado o retirado en
cualquier momento. Los procedimientos del American National Standards Institute requieren que
se tomen medidas periddicamente para reafirmar, revisar o retirar esta norma. Los compradores
de American National Standards pueden recibir informacion actualizada sobre todas las normas
Ilamando o escribiendo al American National Standards Institute.

PRECAUCION: Los desarrolladores de este estandar han solicitado que los titulares de
patentes que puedan ser necesarios para la implementacion del estandar revelen dichas patentes
al editor. Sin embargo, ni los desarrolladores ni el editor han realizado una bisqueda de patentes
para identificar cudles patentes, si las hubiera, pueden aplicarse a esta norma. A partir de la
fecha de publicacion de esta norma y las siguientes convocatorias para la identificacion de
patentes que pueden ser necesarias para la implementacion de la norma, no se han realizado

tales reclamaciones. El desarrollador o editor no realiza ninguna otra bisqueda de patentes con
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Prologo (Este documento no es parte de la Norma Nacional Americana ANSI [
2008).

Esta norma proporciona un conjunto acordado de métodos de prueba que contienen
procedimientos especificos a seguir. Los criterios de aceptacion o rechazo de las tarjetas de
identificacién, basados en los resultados de las pruebas de estos métodos de prueba de
durabilidad, no estan dentro del alcance del trabajo de esta norma.

La precision y el sesgo de los resultados de prueba obtenidos de un método de prueba dado estan
influenciados por una gran cantidad de variables. Las principales fuentes de esta variacion son el
método de prueba, el disefio de prueba, el operador, la técnica de medicion, el equipo, la
calibracion, el entorno y la variacion de materiales. Los resultados de las pruebas de round robin
de muchos de los métodos de prueba estan disponibles a pedido.

El desarrollo del método de prueba ha intentado minimizar la variacion que podrian aportar los
métodos de prueba. El disefio de la prueba debe considerar la aleatorizacion de los materiales de
prueba, la replicacion y el habil agrupamiento de los materiales de prueba. Cada operador debe
ser diligente en el uso de buenas practicas de prueba para minimizar las aportaciones del
operador a la variabilidad de la prueba.

Criterios de aceptacion de durabilidad segun lo establecido en ISO / IEC 7810 3* edicion -
2003 Caracteristicas fisicas - subparrafo 8.7: "La durabilidad de la tarjeta no se establece
en esta Norma Internacional. Se basa en un acuerdo mutuo entre el emisor de la tarjeta y el
proveedor. " De acuerdo con esto, el emisor y el proveedor de la tarjeta deben acordar qué
método de prueba de durabilidad, que se incluye en el presente documento, es relevante
para la aplicacion de la tarjeta dada.

INCITS B10.3 EI Grupo de trabajo sobre métodos de prueba de durabilidad de tarjetas ha
establecido los siguientes pasos del proceso para generar este estandar:

Paso 1: Identifique los problemas existentes de durabilidad de la tarjeta de identificacién
experimentados en el desempeiio del campo.

Paso 2: identifique los posibles métodos de prueba que se relacionan con el problema de
durabilidad.

Paso 3: Seleccione un lider de equipo, junto con otros expertos, para coordinar los métodos de
prueba propuestos en determinadas categorias (es decir, resistencia a la abrasion, resistencia al
pelado y adherencia).

Paso 4: Presente el nuevo metocjo’d/t:;/é-fu&ga %arg u consideracion. (Una simple lectu ch
propuesta del método de prueb en“f&bnato lS@o_} 0333). JUUO
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Paso 5: Discusion del Grupo de Trabajo de la propuesta. Determinacion de si 'encaja’ dentro del
alcance del trabajo.

Paso 6: La propuesta recibe un "Estado pendiente" para su determinacion en la proxima reunion.
En la proxima reunion, la propuesta es 'Aceptada en principal' o rechazada. Si se acepta, la
propuesta se incorpora en el documento de trabajo para una mayor discusion y posible
modificacion en reuniones posteriores.

Paso 7: Se realizan las pruebas y se informan los resultados para "validar" la técnica de la prueba
y / o para resolver problemas técnicos.

Paso 8: El estado del Método de prueba se convierte en "Aceptado para publicacion" después de
que se hayan resuelto todos los problemas.

Estos métodos de prueba pueden sugerir el uso de materiales o equipos de prueba, que son
nombres comerciales de un producto suministrado por un fabricante especifico. Esta
informacion se proporciona para la comodidad de los usuarios de este estindar ANSI y no
constituye una aprobacion por parte de ANSI o INCITS del producto nombrado. Se
pueden usar productos equivalentes si se puede demostrar que conducen al mismo
resultado.

Esta norma fue desarrollada por el Comité Técnico B10 de INCITS del Comité de Normas
Acreditadas durante 2002 - 2006. El proceso de aprobacion de normas comenzo en 2006. Este
documento incluye anexos que son informativos y no se consideran parte de la norma.

Se aceptan solicitudes de interpretacion, sugerencias de mejoras o adiciones, o informes de
defectos. Deben enviarse a la Secretaria de INCITS, Consejo de la Industria de Tecnologia de la
Informacion, 1250 Eye Street, NW, Suite 200, Washington, DC20005-3922.

Las normas fueron procesadas y aprobadas para su presentacion a ANSI por el Comité
Internacional de Normas de Tecnologia de la Informacion (INCITS). La aprobacién de la norma
por parte del comité no implica necesariamente que todos los miembros del comité votaron a
favor de su aprobacion. En el momento en que aprobo esta norma, INCITS tenia los siguientes
miembros: y

Karen Higginbottom, Presidente
Jennifer garner, secretaria

Representantes de la Organizacion
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El Comité Técnico B10 sobre tarjetas de identificacion y dispositivos relacionados, que reviso
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AMERICAN NATIONAL STANDARD ANSI INCITS 322-2008

AMERICAN NATIONAL STANDARD
PARA LA TECNOLOGIA DE LA INFORMACION

Durabilidad de la tarjeta / Metodos de Prueba

1. Alcance

Esta norma Nacional Estadounidense define un método para estimar la durabilidad y el
rendimiento de la vida 0til de las tarjetas de identificacion (ID) dentro de las clases de aplicacion
especificadas. Una tarjeta de identificacion se define como una tarjeta que identifica a su titular y
emisor, que puede llevar los datos requeridos como entrada para el uso previsto de la tarjeta.

Las tarjetas de identificacion incluyen, entre otras, credenciales como conductor, pesca y
licencias; control de acceso; tarjetas de crédito y bancarias; y tarjetas de identificacion

estudiantiles, gubernamentales y militares.

Esta norma debe ser utilizada por los usuarios finales de tarjetas, los emisores de tarjetas, los
fabricantes de tarjetas, los proveedores de componentes de tarjetas y los fabricantes de equipos
de personalizacion de tarjetas para realizar comparaciones predictivas del rendimiento de las

tarjetas de identificacion. Este estandar deberia ser util para comparar la durabllldag, @\tN/e

las tarjetas recién emitidas y para predecir la vida util. EI incumplimiento \gmrg?; ,)

especificados en este documento se negociara entre las partes involucradas.

2. Referencias Normativas

Las siguientes referencias contienen disposiciones que constituyen disposiciones de €
Nacional Americana. Todas las referencias estan sujetas a revision y se recomienda a las partes
interesadas que investiguen las ediciones mas recientes de las referencias que se enumeran a
continuacion.

ANSI puede obtener copias de los siguientes documentos: normas ANSI aprobadas, normas
internacionales aprobadas y en borrador (ISO, IEC) y normas extranjeras aprobadas (incluidas

JIS y DIN). Para obtener mas informacién, comuniquese con el Departamento de Servicio al

Cliente de ANSI al 212-642-4900 (teléfono), 212-302-1286 (fax) o a través de la Worl@@@@ f} l
Web en http: /www.ansi.org. La informacion de contacto de disponibilidad adici N
proporciona a continuacion, seglin sea necesario. J 1 (VIS RV

(Dekolor,_§
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Documentos Titulos
ANSI INCITS.182-1995 Guia de calidad de impresion de codigos de barras.
ANSI/ISO/IEC 7810: 2001  Tarjetas de identificacion - Caracteristicas fisicas.

ANSI/ISO/IEC 7811-1: 2001 Tarjetas de identificacion - Técnica de grabacion - Parte 1: Em- protuberancias
ANSI/ISO/IEC 7811-2: 2001 Tarjetas de identificacion - Técnica de grabacion - Parte 2: Raya magnética

Documentos Titulos Clausulas de Referencia
ANSI/ISO/IEC 7811-6: 2001  Tarjetas de identificacion - Técnica de grabacion - Alta coercitividad. 5.1
ANSV/ISO/IEC 10373-1: 1998  Tarjetas de identificacion. Métodos de ensayo. Parte 1: Caracteristicas generales. 54
ANSI/ISO/IEC 10373-2: 1998  Tarjetas de identificacion. Métodos de prueba. Parte 2: Tarjetas con bandas magnéticas. 5.11
ANSI/NAPM 1T9.9:1996 Materiales de imagen. Estabilidad de las imagenes fotograficas en color. Método de medicion. 5.16
ASTM G53-1996 Practica estandar para operar la exposicion a la luz y al agua — 5.15

Aparato para la exposicion de materiales no metalicos
ASTM D1729-1996 Evaluacion visual de la diferencia de color de materiales opacos. 5.15
ASTM D4329-2005 Préctica estandar para operar la exposicion a la luz y al agua — 5.21

Aparatos para la exposicion de plasticos

ASTM C778-2002 Especificacion estandar para arena estandar
ISO 3274: 1996 Instrumentos para la medicion de la rugosidad superticial mediante el método de perfil.
ISO 4892-2: 2006 Plasticos. Método de exposicion a fuentes de luz de laboratorio.

Parte 2: Fuentes de arco de xenon.

ISO 8780-2: 1995 Dispersion utilizando una maquina vibratoria oscilatoria.

3 ENTORNO DE PRUEBA POR DEFECTO Y ACONDICIONAMIENTO

Método de Prueba debe ser de 23 °C+3°C (73°F+5°F)y 40% a 60% de humedad relativa.
Acondicione las tarjetas de prueba a la temperatura y humedad designadas por un periodo de 24
horas antes de la prueba.

Las tarjetas deben estar libres de cualquier contaminacion que pueda afectar los resultados de las
pruebas. Los ejemplos incluyen, pero no se limitan a, aceites para dedos, residuos de banda de
goma y particulas del procesamiento de tarjetas.

4 DEFINICIONES

4.1 Pelicula de superposicion (a.k.a. - pelicula de laminacion): Una pelicula (generalmente
transparente) utilizada para hacer las superficies externas de las tarjetas.

4.2 Pelicula de transferencia de calor (a.k.a. - lamina de transferencia de calor): Una capa

000365
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resinosa delgada transferida desde un soporte (tipicamente poliéster) por medios térmicos.

4.3 Flexion: La flexion ciclica de la tarjeta.

4.4 Capas de pelicula del ntcleo: capas estructurales internas que Qﬁﬁﬂ‘t‘h’ﬁn%
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identificacion, incluidos, entre otros, los siguientes: polimeros plasticos, adhesivos, tintas y
recubrimientos medios de transferencia térmica de difusion de tinte (magnéticos, IC, Opticos,
etc.) componentes de seguridad componentes de proteccion ldminas laminadas .

4.7 Degradacion: pérdida desfavorable de la estructura de la tarjeta, que incluye, entre otras, el
desvanecimiento, la decoloracion y el deterioro de las propiedades fisicas.

4.8 Informacion impresa de la tarjeta: Constituye tanto los graficos / texto de impresion fijos
(generalmente mediante un proceso de impresion de tinta) como los graficos / texto de imagenes
variables (tipicamente por difusion de tinte, tecnologia de transferencia térmica de resina, etc.).

4.9 Orientacion de la tarjeta: Las dos orientaciones de la tarjeta deben denominarse Eje A y Eje
B, como se muestra en la Figura 12.

AN Co
4.10 Fractura de la tarjeta: una grieta o rotura en la tarjeta donde la profundidad aﬁ%\@ﬁng{/

menos 1/3 del grosor de la tarjeta.
5 METODOS DE PRUEBA
5.1 Fuerza de desprendimiento: angulo de desprendimiento de 180 °

El propdsito de esta prueba es medir la resistencia de la union entre dos capas cualquiera de una
construccion de tarjeta en un pelado de 180 °.

5.1.1 Significado y uso

Este método de prueba se puede utilizar para evaluaciones de fabricacion de tarjetas en proceso y
en cualquier momento en que se desee probar la resistencia de la union entre las capas de una
tarjeta. La resistencia de la union entre las capas de la tarjeta es una funcion de las condiciones
del proceso de fabricacion, los adhesivos y / o las tintas de impresion.

El angulo de separacion de 180 ° descrito en este método producira con mayor frecuencia valores
de medicion significativamente diferentes que un método de angulo de separacion de 90 °.

5.1.2 Aparato

Cuchillo de corte afilado 000365

Cinta de filamento adhesivo sensible a la presion (reforzada con fibra) o pinza adecuada

Probador de traccion con registrador de graficos adecuado o dispositivo de agarre equwalenﬁ/
Placa de alineacion (placa rigida plana): 51 mm x 86 mm x 3,2 mm;_diggso‘r(Z 0 pulg. X 3. 3&.50.) 1 b XV

pulg. X 0.125 pulg.) Cinta adhesiva de doble cara sensible a la presiﬂ@?{o&afOr S R L




mayor que la resistencia de la union entre las capas.

5.1.3 Procedimiento
Corte 0 marque a través de la capa de la tarjeta en la seccion de ancho de prueba en el area de
preocupacion, como se muestra en la Figura | o 2. Cuando sea posible, elija una seccion con
cobertura de tinta u otras areas de fuerza de union potencialmente débil.

Mida el ancho de la tira de prueba con una precision de 0.1 mm (0.004 in).

Con un cuchillo afilado, corte la capa desde el nicleo aproximadamente 10 mm (0,4 pulg.) Y
coloque la abrazadera o cinta adhesiva en el borde recortado de la capa y el nicleo como se
muestra en la Figura 3.

NOTAS:
(1) Si la separacion inicial de capas no es posible para realizar la prueba, informe el resultado
como incapacidad para separar las capas.

(2) Es aceptable construir la tarjeta de prueba con los medios para preparar facilmente la tarjeta
de prueba para la prueba de fuerza de desprendimiento.

(3) El numero de tiras reactivas de 10 mm (0.4 pulg.) Puede ser de hasta cuatro y ubicarse en
cualquier lugar de la superficie de la tarjeta.

(4) La resistencia adhesiva entre la cinta de filamento y la capa debe ser mucho
el nicleo y la capa.

(5) Es aceptable cortar a través de la tarjeta para garantizar que la capa
separado de la estructura de la tarjeta.

(6) Es aceptable fijar la muestra de prueba a la placa de alineacion por medi
adhesiva sensible a la presion de doble cara.

Aplique la abrazadera o cinta adhesiva sensible a la presion en el borde posterior pelado de la
capa superior y el niicleo, como se muestra en la Figura 3.

Coloque la tarjeta preparada en el dispositivo de prueba de traccion como se muestra en la Figura
4. La tarjeta debe estar fija en el aparato.

T : ; ; N7~
Opere el comprobador de traccion de acuerdo con las instrucciones del fabricante a 300 min ¥ 0 Qiu

Culb3l

fuerza por pulgada). i D"’
f jkO



ve
‘g\\‘\go Gs(/
Q¥ (RPRET, "4’
,%{\E ¢, “

Excluyendo los primeros 5 mm (0,2 pulg.) Y cualquier caracteristica inferior a 1 mm (0,04 pu
De longitud (puntas), encuentre la tira reactiva que tenga la menor resistencia al
desprendimiento, utilizando la Figura 5 como guia. Registre esto como la fuerza de pelado
medida para la tarjeta.

NOTA: Divida la medida de fuerza por el ancho de la muestra pelada para determinar la fuerza
de pelado en Newtons por milimetro (libras de fuerza por pulgada).

5.1.4 Informe de prueba

El informe de prueba proporcionara la ubicacion de la tira de prueba junto con el valor medido
de la fuerza de desprendimiento en N / mm (Ibf / in) o informara cualquier incapacidad para
separar las capas. Informe si la capa se desgarrd durante la prueba y las observaciones realizadas
con respecto al modo de deslaminacion.

Informe el ancho de la tira de prueba, la ubicacion, la técnica de corte de la muestra y cualquier
observacion.

5.1.5 Precision y sesgo
5.1.5.1 Programa de pruebas interlaboratorios

En 2005 se realizd un estudio interlaboratorio de deslaminacion: 180 °. Dos laboratorios
diferentes llevaron a cabo doce series de muestras.

5.1.5.2 Resultados de la prueba
La informacién de premsnon que se proporciona a continuacion en las unidades de 1

/@m

de tres determinaciones de prueba.

5.1.5.3 Precision

s )
Intervalo de confianza del |[Intervalo de conﬁanz\&o Q’o r)(bg e
95% (Ibf/ in) 99% (Ibf/ in) \*_STE/

Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +0.71 +0.93
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +0.69 +0.91
Tolerancia de medicion de prueba (general) +1.0 +1.3

0600371

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan como se
especifica en ASTM Practice E177-04el. Las respectivas desviaciones estdndar entre 10s L d.[ b 3 3
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valqrgg%—l&colu@tervalo de
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confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.1.5.4 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de
comparacion.
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Figura 1 — Preparacion de la Tarjeta

(IMAGEN NO DISPONIBLE)

10 £0,5mm
(0.4 £0.02 inch)

> Test width strips

Figure 2 — Card preparation (alternative)

(Figura 2 —Preparacion de la Tarjeta (Opcional)

Grinner Fianre 2 - Card nrenaration for neeal test
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5.2 Fuerza de desprendimiento: angulo de desprendimiento de 90 °
El proposito de esta prueba es medir la resistencia de la union entre dos capas cualquiera de unaL j 53 O
construccion de tarjeta en un angulo de desprendimiento de 90 ° J \-_._
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5.2.1 Significado y uso
Este método de prueba se puede utilizar para evaluaciones de fabricacion de tarjetas en proceso
en cualquier momento en que se desee probar la resistencia de la union entre las capas de una
tarjeta. La resistencia de la union entre las capas de la tarjeta es una funcion de las condiciones
del proceso de fabricacion y los adhesivos y / o tintas de impresion.

El 4ngulo de separacion de 90 ° descrito en este método producird con mayor frecuencia valores
de medicion significativamente diferentes que un método de angulo de separacion de 180 °.

5.2.2 Aparato

Cuchillo de corte afilado

Cinta de filamento adhesivo sensible a la presion (reforzada con fibra) o pinza adecuada
Probador de traccion con registrador de graficos adecuado o dispositivo de agarre equivalente
Placa de alineacion (placa rigida plana): 51 mm x 86 mm x 3,2 mm de grosor - (2.0 pulg. X
3.375 pulg. X 0.125 pulg.) Cinta adhesiva de doble cara sensible a la presion

NOTA: La resistencia adhesiva entre el nacleo (capa) y la placa de alineacion debe ser mucho
mayor que la resistencia de la union entre las capas.

5.2.3 Procedimiento
Corte o marque a través de la capa de la tarjeta en la seccién de ancho de prueb area de

Mida el ancho de la tira de prueba con una precision de 0.1 mm (0.004 in).
NOTAS:

(1) Si la separacién inicial de capas no es posible para realizar la prueba, informe el resultado
como incapacidad para separar las capas.

(2) Es aceptable construir la tarjeta de prueba con los medios para preparar facilmente la tarjeta
de prueba para la prueba de fuerza de desprendimiento.

(3) El nimero de tiras reactivas de 10 mm (0.4 pulg.) Puede ser de hasta cuatro y ubicarse en
cualquier lugar de la superficie de la tarjeta.

(4) La resistencia adhesiva entre la cinta de filamento y la capa debe ser mayor que entre el
nucleo y la capa.

0003

(5) Es aceptable cortar a través de la tarjeta para garantizar que la capa de interés se haya J /'.;-
separado de la estructura de la tarjeta. /‘:/—"—_—
Jlb3p
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(6) Coloque la muestra de prueba en la placa de alineacion por medio de una cinta ;
sensible a la presion de doble cara. Aplique la abrazadera o la cinta adhesiva en

dispositivo de prueba de traccion, como se muestra en la Figura 6.

Opere el comprobador de traccion de acuerdo con las instrucciones del fabricante a 300 mm /
min (11.8 in / min) para determinar la resistencia al pelado en Newtons por milimetro (libras de
fuerza por pulgada).

Excluyendo los primeros 5 mm (0,2 pulg.) Y cualquier caracteristica inferior a 1 mm (0,04 pulg.)
De longitud (puntas), encuentre la tira reactiva que tenga la menor resistencia al
desprendimiento, utilizando la Figura 5 como guia. Registre esto como la fuerza de pelado
medida para la tarjeta.

NOTA: Divida la medida de fuerza por el ancho de la muestra pelada para determinar la fuerza
de pelado en Newtons
por milimetro (libras de fuerza por pulgada).

5.2.4 Informe de prueba

El informe de prueba proporcionara la ubicacidn de la tira de prueba junto con el valor medido
de la fuerza de desprendimiento en N / mm (Ibf / in) o informara cualquier incapacidad para
separar las capas. Informe si la capa se desgarr6 durante la prueba y las observaciones realizadas
con respecto al modo de deslaminacion.

observacion.

5.2.5 Precision y sesgo

5.2.5.1 Programa de pruebas interlaboratorios
En 2005, se realizé un estudio interlaboratorio de deslaminacion: 90 °.
diferentes llevaron a cabo doce series de muestras.

5.2.5.1.1 Resultados de la prueba

La informacion de precision que se proporciona a continuacion en las unidades de medida (Ibf /

in) es para la comparacion de doce resultados de prueba, cada uno de los cuales es el promedio

de tres determinaciones de prueba. 0 00 n 3 { A

5.2.5.1.2 Precision /
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Intervalo de confianza | Intervalo de confianza
del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf / in)
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +().32 +0.42
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +0.62 +0.81
Tolerancia de medicion de prueba (general) +0.70 +0.92

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan como se
especifica en ASTM Practice E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del

99% entre 2,57.

5.2.5.2 Programa de prueba Intralaboratorio
Un estudio intralaboratorio de deslaminacion - 90 © se realizé en 2005. Doce diferentes grupos de
muestras fueron realizados por cuatro evaluadores diferentes en el mismo laboratorio.

5.2.5.2.1 Resultados de la prueba
La informacion de precision que se proporciona a continuacion en las unidades de medida (Ibf/

in) es para la comparacion de doce resultados de prueba, cada uno de los cuales es el promedio
de tres determinaciones de prueba.

5.2.5.2.2 Precision

Intervalo de confianza | Intervalo de confianza
del 95% (Ibf/ in) del 99% (Ibf/ in)
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +().24 +0.32
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +0.07 +0.09
Tolerancia de medicion de prueba (general) +0.25 +().33

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan como se

especifica en ASTM Practice E177-04el. Las respectivas desviaciones esténga,[_,_cmii los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la colum eb ﬁa{erl\/,alé:tiq

confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del interv, Eﬁ‘&b@@ﬁl@(@]\;
99% entre 2,57. N o
4y OB,
i
iy

5.2.5.3 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porqué ay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de

comparacion.

(IMAGEN INCOMPLETA FAVOR VERIFICAR CON EL DOCUMENTO ORIGINAL)
= » G00375
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Figure 6 - Card mounted in tensile tester
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5.3 Prueba de la cinta de la rayita de la adherencia

El propdsito principal de esta prueba es evaluar la adhesion de las peliculas de transferencia de
calor en las tarjetas de identificacion. La pelicula se puede aplicar mediante un cabezal de
impresion térmica, un rodillo térmico o una matriz de estampacion en caliente. Esta prueba se
puede usar para establecer la cantidad de pelicula de transferencia de calor que se elimina del
sustrato de la tarjeta con la cinta sensible a la presion especificada.

5.3.1 Significado y uso

Este método de prueba se utilizara para determinar la adhesion relativa entre las capas de pelicula
de transferencia de calor aplicadas y la tarjeta base. La adhesion relativa de la capa de pelicula de
transferencia de calor es una funcion de las condiciones del proceso de transferencia de calor, la
pelicula en si y / o el acabado de la superficie de la tarjeta base, la contaminacion de la
superficie, etc.

5.3.2 Aparato

Herramienta de corte: una cuchilla de afeitar afilada o un dispositivo de corte con un angulo de
filo de corte entre 15 © y 30 ° que hard un solo corte o varios cortes paralelos al mismo tiempo,
con una separacion de 2 mm (0,079 pulg.). El filo debe estar en buen estado. (Se recomienda una

consistencia de los cortes).

Cinta adhesiva sensible a la presion (PSA) - 3M Scotch Tape # 600 o equi ;.%eige
pulg.) De ancho. Herramienta de bruiiido con cepillo de limpieza - Chartpak # )l/géqm

5.3.3 Procedimiento
Asegure la tarjeta a probar en una superficie firme.

\Dekolor, S.R.L.
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Haga cortes a través de la pelicula de transferencia de calor al sustrato en un movimiento
constante. Si los cortes se deben hacer de manera individual, separe seis cortes a 2 mm (0.079 in)
de aproximadamente 20 mm (0.79 in) de largo.

Haga un segundo conjunto de cortes que intersecten el primer conjunto a 90 °. Limpie la
superficie cortada (rayado cruzado) con un cepillo suave o un pafiuelo para eliminar escamas y
otros residuos.

Inspeccione el area de rayado cruzado para ver si hay rasgado en las esquinas u otro material
removido.

Corte un trozo de cinta sensible a la presion de aproximadamente 80 mm (3 pulg.) De largo y
coloquelo sobre la rejilla de cortes en la pelicula de transferencia de calor. Asegure un contacto
bueno y uniforme entre la cinta y la superficie de la pelicula de transferencia de calor puliendo
uniformemente el area con el extremo del hueso (extremo de la espatula de plastico) de la
herramienta de pulido. La claridad de la cinta es una indicacion util del contacto general.

Espere 90 segundos + 30 segundos, luego retire rapidamente la cinta en un movimiento suave y
continuo en un angulo de aproximadamente 60 °. No sacuda la cinta de la tarjeta. Vea la figura 7.

Inspeccione el area de rayado cruzado para retirar la pelicula de transferencia de calor de la
tarjeta.

PSA TAPE

\ \ 60°

Figure 7 - Tape Peel Angle

calificacion de "5" corresponde a que no se quita la pelicula de transferencia de calor'y una
calificacion de "0" corresponde a una eliminacion de material superior al 65%. Registre el valor
nominal, el producto de cinta sensible a la presion utilizado y la ubicacion del area probada.

Reporte cualquier desgarro de esquina después de los cortes de sembreado

[Dekolor, SR
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ALERTA: Esta prueba ha demostrado ser de naturaleza cualitativa y esta sujeta a vari

los resultados.
5.3.5 Precision y sesgo

5.3.5.1 Programa de pruebas interlaboratorios

En 1999, se realizé un estudio interlaboratorio de la prueba de adherencia de la cinta de rayado
cruzado. Tres laboratorios diferentes llevaron a cabo tres grupos de muestras.

5.3.5.2 Resultados de la prueba

La informacion de precision que se proporciona a continuacion en las unidades de medida
(clasificacion de eliminacion de material) es para la comparacion de tres resultados de prueba
para cada laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de seis determinaciones de prueba.

5.3.5.3 Precision

Intervalo de confianza
del 95% (Ibf/ in)

Intervalo de confianza
del 99% (Ibf / in)

Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +0.4 +0.6
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +1.0 +1.3
Tolerancia de medicion de prueba (general) +1.1 +1.4

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan como se
especifica en ASTM Practice E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del

99% entre 2,57.

5.3.5.4 sesgo

No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un

material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar com

comparacion.

(IMAGEN NO DISPONIBLES)

(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)
Los diagramas en la Tabla 1 son similares a los utilizados en ASTM D3359-2002.

La herramienta de corte anterior se puede obtener de Paul N. Gardner, 316 NE 1st Street,

Pompano, FL 33060. La herramienta de pulido y la cinta adhesiva se pueden obtener en las
tiendas de articulos de arte. Esta informacion se proporciona para la comodidad de los usuarios
de este estandar ANSI y no constituye una aprobacion por parte de ANSI o INCITS del producto

nombrado. Se pueden usar productos equivalentes si se puede demostrar que conducen a IQ@JDB

mismos resultados.

—
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5.4 Flexion de la tarjeta ID-1
El proposito de esta prueba es determinar la integridad estructural de la tarjeta bajo flexion
repetida.

NOTA: Las dimensiones de desplazamiento horizontal a continuacion estin disefadas para
replicar las dimensiones de desplazamiento vertical especificadas en el método de flexion de la
tarjeta IC descrito en ISO / IEC 10373-1. Este método de flexion difiere de ISO / IEC 10373-1 en
la tasa de flexion y esta destinado a evaluar la integridad estructural de la tarjeta.

5.4.1 Significado y uso

Este método de prueba se utilizara para evaluaciones de fabricacion de tarjetas en proceso,
selecciones de materiales, cuando se desea probar las caracteristicas de flexion de una tarjeta o
cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es "quebradizo" o ha sufrido fracturas de campo
tempranas. La caracteristica de flexion de una tarjeta es una funcién de las condiciones del
proceso de fabricacion, los materiales de la tarjeta, el grosor de la tarjeta, la presencia o ausencia
de caracteres en relieve y la presencia o ausencia de decoraciones aplicadas en la superficie.

5.4.2 Aparato
El aparato de flexion de la tarjeta ID-1 (descrito a continuacion) esta construido para flexionar la
tarjeta a una condicion de flexién completa repetidamente. El ajuste de la distancia de separacion
minima entre las mordazas (condicion de flexion total) se facilita mediante el uso de una placa de
calibracion como se muestra en la Figura 9. La longitud de la placa de calibracién debe ser al
menos la longitud de la mandibula.

(IMAGEN NO DISPONIBLES)
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Orientacion de la Dimension de la condiciéon de flexion Dimension de condicion no flexible
tarjeta completa (ancho de la placa de calibracion) m -
\ 1]
Axis A Axis 73,3 +£0,05 mm (2.886 + 0.002 in) 50,0 % 0,03 85.4 + 0,05 mm (3.361 + 0.002in) 53,7 # ,’05) Mo
B mm (1.970 £ 0.002 in) mm (2.115 + 0,00%in) {0 :”‘(,J}L»
Tabla 2 - Dimensiones de flexioén Ng =% 7
ol Sy ; bl
G & N

El aparato de flexion estd equipado con mordazas en las que se monta la tarjgta uranté,é@a%ﬁc‘? ¥/
.z . . , . . .y, X i
flexion. Las dimensiones de la mandibula se especifican a continuacion: Q _\1\2“ o/




60°

8 to 20 mm
(0.32 to 0.79 inch)

Figura 10 Detalles de la Mandibula Figura 11. Calibracion dentro de la mandibula

Tasa de flexion
La tasa de flexion es de 60 + 1 ciclos por minuto.

5.4.3 Procedimiento

Monte la tarjeta en el aparato de flexion de tal manera que cuando el dispositivo esté activo, la
tarjeta se doble en las mordazas como se muestra en la Figura 8. Si es posible, monte las tarjetas
cuando las mordazas estén en la posicion abierta (sin flexion).

NOTAS:

1. Los resultados de la prueba pueden variar segiin el lado de la tarjeta que se encuentre bajo la
extension (lado hacia arriba). Por lo tanto, se recomienda realizar la prueba en tarjetas separadas
con cada lado debajo de la extension (lado hacia arriba).

2. Punto de parada. A menos que se especifique lo contrario, el punto de detencion se logra
cuando se observa una fractura Ginica de al menos 13 mm (0.5 pulg.) De largo o una combinacion
de 5 fracturas o menos que suman al menos 13 mm (0.5 pulg.). Se debe prestar mucha atencion
durante la prueba, cuando las tarjetas comienzan a fracturarse, ya que las fracturas pueden
progresar rapidamente. La prueba puede detenerse después de que se hayan producido 100,000
ciclos sin fractura de tarjeta.

No permita que la tarjeta de prueba permanezca bajo tension mecanica cuando no se flexione

durante mas de 5 minutos. La mordaza movil debe colocarse en la posicion no flexio ;ﬁuﬁ-ndp\
se detiene. /e OLAA C\O\
(IMAGEN NO DISPONIBLES) 2

(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL) .

Figura 12 - Orientacion de la tarjeta

Las siguientes rutinas han sido identificadas para cualquier construccion de tarjeta.

(A) Eje A Flexure - One Orientation. Esta rutina flexiona la tarjeta solo sobre la dimension ?FO 03

Eje A con la superficie de interés hacia arriba en el aparato.

| RNG 124023384 b

‘\& y

e _ /




(B) Flexion del eje B: una orientacion. Esta rutina flexiona la tarjeta solo sobre la dimensién del
Eje B con la superficie de interés hacia arriba en el aparato.

5.4.4 Informe de prueba
Reporta lo siguiente:

- Numero de ciclos hasta el punto de parada hasta los 1000 ciclos mas cercanos;

- Longitud y eje de fractura;

- Descripcion de qué lado de la tarjeta ocurrio la fractura;
- Descripcion completa de las caracteristicas de disefio de la tarjeta (impresion, IC, foto, banda

magnética, relieve, etc.).

5.4.5 Precision y sesgo

5.4.5.1 Programa de pruebas interlaboratorios
En 1998 se realizé un estudio interlaboratorio de flexion de tarjetas ID-1. Cuatro laboratorios
diferentes llevaron a cabo dieciséis series de muestras.

5.4.5.2 Resultados de la prueba

La informacion de precision que se proporciona a continuacion en las unidades de medida (ciclos
flexibles hasta el fracaso) es para la comparacion de doce resultados de pruebas para cada

laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de seis determinaciones de prueba.

5.4.5.3 Precision

Intervalo de confianza | Intervalo de confianza

del 95% (Ibf / in)

del 99% (Ibf / in)

Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +5300 + 7000
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +6800 +9000
Tolerancia de medicion de prueba (general) +8700 +11000

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segun lo
especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los

resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del int e
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo d;:/dgfr‘;}%t c’]eﬂ/,—,\\
99% entre 2,57. N MO ’7//:)/00\
< Q &AM 5 m
o 4 O 0
D - % 70
J N
5.4.5.4 sesgo €
’ \) a D ,{'
(¢ ™

material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como

comparacion.

5.5 Tarjeta ID-1 Static Stress

s Q {. 4
o'bay o>

000381

El proposito de esta prueba es determinar la integridad estructural de la tarjeta después de/

tension estatica.

]
1]
]
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5.5.1 Significado y uso

Este método de prueba se utilizara para evaluaciones de fabricacion de tarjetas en proceso,
selecciones de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es "quebradizo" o ha
sufrido fracturas de campo tempranas. Las fracturas de la tarjeta después de un periodo de estrés
son una funcion de las condiciones del proceso de fabricacion, los materiales de la tarjeta y su
orientacion, el grosor de la tarjeta, la presencia o ausencia de caracteres en relieve y la presencia
o ausencia de decoraciones aplicadas en la superficie.

5.5.2 Aparato
Dispositivo de impacto de la tarjeta como se muestra en la Figura 15.

Dispositivo de tension construido de tal manera que la tarjeta se estresa de la siguiente manera:

78,7 £ 0,79 mm

50,8 £ 0.51 mm
(3.1£0.03in) |-<—

(2.0 £ 0.02 in)

Figure 13 - Stress fixture - Axis A . . .
Figure 14 - Stress fixture - Axis B

bt
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5.5.3 Procedimiento

especifique lo contrario.

NOTA: Los resultados de la prueba pueden variar seglin el lado de la tarjeta que se encuentre
debajo de la extension (lado hacia arriba). Por lo tanto, se recomienda realizar la prueba en
tarjetas separadas con cada lado debajo de la extension (lado hacia arriba).

Retire la tarjeta de prueba del dispositivo e inmediatamente fuerce los extremos de las tarjetas en
la direccion del "arco" de tension mediante el uso del dispositivo de impacto de la Tarjeta.
Consulte la Figura 15. Levante el peso del impacto a la altura de caida especificada y deje que el
peso del impacto caiga.

PRECAUCION: tenga cuidado al operar el dispositivo de impacto de tarjeta para evitar lesiones.
Se deben usar gafas de seguridad durante esta prueba para evitar lesiones en los ojos.

5.5.4 Informe de prueba
Informe el nimero de tarjetas probadas y el niimero de tarjetas fracturadas (o rotas en pedazos)
después del impacto para cada lado probado.

NOTA: Se han experimentado variaciones significativas dentro de un lote de tarjetas con este
método de prueba. Se debe tener cuidado de sacar conclusiones basadas en un pequefio niumero
de tarjetas de prueba.

5.5.5 Precision y sesgo

5.5.5.1 Programa de pruebas interlaboratorios

En 1999, se realizé un estudio interlaboratorio del estrés estatico de la tarjeta ID-1. Cuatro
laboratorios diferentes llevaron a cabo doce series de muestras.

5.5.5.2 Resultados de la prueba
La informacion de precision proporcionada a continuacion en las unidades de medida (ntimero de

tarjetas rotas) es para la comparacion de doce resultados de pruebas para-ca q\"l'ajg@ratorlo cada
»\ A

uno de los cuales es el resultado de 25 determinaciones de prueba.
5.5.5.3 Precision

po=10.92,092%

000353
La proporcion observada del acuerdo general, denotado por po, o Ao, es la proporcion de caso

para los cuales concuerdan los resultados de calificaeién u.uauc\ 0 d1ceR mﬁ En asos de Lulb33
or, o

RNQ 124023394




evaluadores multiples, el promedio de los casos de acuerdo y desacuerdo para cada par de
evaluacion se utiliza para determinar po.

5.5.5.4 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de
comparacion.

(IMAGEN NO DISPONIBLES)
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 15 - Dispositivo de impacto de la tarjeta

Los planos de construccion para la fabricacion del aparato de impacto de tarjeta se pueden
obtener de MagTek, 20725 South Annalee Avenue, Carson, CA 90746. Esta informacion se
proporciona para la comodidad de los usuarios de esta norma ANSI y no constituye un aval por
parte de ANSI o INCITS del producto nombrado. Se pueden usar productos equivalentes si se
puede demostrar que conducen a los mismos resultados.

5.6 Estrés en la tarjeta ID-1 y exposicion al plastificante
El proposito de esta prueba es determinar la resistencia de la tarjeta al agrietamiento bajo una
combinacion de estrés mecanico y exposicion al plastificante.

5.6.1 Significado y uso
Este método de prueba se utilizara para la seleccion de materiales. Se sabe que los plastificantes
migran a los materiales de la tarjeta y pueden causar la fragilidad de la tarjeta.

5.6.2 Aparato

Ftalato de dioctilo (DOP) Plastificante (liquido) Colorante azul disolvente 59
Hoja de poliéster transparente 23 urna (0,00092 pulg.) Sin recubrimiento, sin tra
hoja 25 mm x 50 mm (1 pulg. X 2 pulg.)
Dispositivo de tension - Ver Figuras 13 y 14.

NOTA: el colorante azul solvente 59 en una concentracion de 0.1% en peso se u
ver la profundidad de las grietas.

PRECAUCION: DOP se utiliza en esta prueba. La hoja de datos de seguridad del material
(MSDS) debe leerse y entenderse antes de continuar con las pruebas. Es un carcinogeno

NNqWRL
sospechoso y debe ser manejado adecuadamente. Se requiere el uso de guantes protectorest D 3 0%

cuando se manipula DOP. Cualquier derrame o equipd B%f@r?eSIRptr LuibSG
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inmediatamente para evitar la exposicion a otras personas. Deseche de forma segura todas
las tarjetas, la pelicula de poliéster y los guantes para evitar el contacto accidental con el
DOP. Las manos deben lavarse a fondo con agua y jabon después de manipular el DOP.

5.6.3 Procedimiento
Monte las tarjetas de prueba en los accesorios de estrés.

NOTA: Los resultados de la prueba pueden variar segun el lado de la tarjeta que se encuentre
debajo de la extension (lado hacia arriba). Por lo tanto, se recomienda realizar la prueba en
tarjetas separadas con cada lado debajo de la extension (lado hacia arriba).

Coloque 1 gota de DOP (0.03 - 0.05 gramos) en el centro de cada tarjeta de prueba.

Inmediatamente coloque la cubierta de poliéster transparente de 23 um sobre la gota de DOP
para que el DOP moja la tarjeta de prueba. (La longitud de 50 mm es paralela al vértice de la
tarjeta).

Examine las tarjetas cada 15 minutos durante las primeras 2 horas, luego cada 30 minutos
durante las siguientes 2 horas y luego cada hora durante las siguientes 20 horas. (Si no se puede
realizar el examen por hora durante las préximas 20 horas, examine las tarjetas nuevamente en la
proxima oportunidad. Si se alcanzo el punto de parada durante el periodo sin examen, vuelva a
probar una tarjeta nueva y realice la prueba de manera tal que el punto de parada puede
observarse durante los tiempos de inspeccion por hora.) Si se justifica un tiempo de exposicion
adicional, examine las tarjetas diariamente.

El punto de parada se define cuando una fractura ha progresado al menos 13 mm (0.5 in) de
largo. La prueba puede detenerse después de que hayan transcurrido 100 horas sin fractura de la
tarjeta.

5.6.4 Informe de prueba
Informe el tiempo de exposicion al punto de parada de las tarjetas probadas en la orientacion de

e i,
o,

cada eje y el lado de la tarjeta expuesto al plastiﬁcz}u’téi:'}\ A. DN

C \\{ ;\)0 :\‘ \

5.6.5 Precision y sesgo

5.6.5.1 Programa de pruebas interlaboratorios
En 1998 se realizo un estudio interlaboratorio del estrés de la tarjeta ID-1 y la resistencia del

plastificante. Tres laboratorios diferentes llevaron a cabo 32 juegos de muestras. O G 3 3

Yy

o i)

5.6.5.2 Resultados de la prueba m—— /
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La informacion de precision proporcionada a continuacion en las unidades de medida (horas a
fractura) es para la comparacion de once resultados de prueba para cada laboratorio, cada uno de
los cuales es el promedio de seis determinaciones de prueba.

5.6.5.3 Precision

Intervalo de confianza | Intervalo de confian
del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf / in)

Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +1.0 + 1.3
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +2.5 +3.2
Tolerancia de medicion de prueba (general) +3.2 +4.2

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segin lo
especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.6.5.4 sesgo
No se puede hacer una declaraciéon de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de
comparacion.

5.7 Resistencia al impacto
El propdsito de esta prueba es determinar la resistencia al impacto de la tarjeta de prueba o del
material de la tarjeta.

5.7.1 Significado y uso

Este método de prueba fue desarrollado para evaluaciones de fabricacion de tarjetas, selecciones
de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es "quebradizo" o ha sufrido fracturas
de campo tempranas. Los valores de resistencia al 1mpacto son una funcién de los gmﬂ§r."(é]"%"‘*clﬁs,~~

superﬁcne

5.7.2 Aparato
El aparato se muestra en la Figura 17 y comprende lo siguiente:

Se debe proporcionar un respiradero en la parte inferior del yunque para permitir que el aire

080356

escape durante el impacto.

Dardo cilindrico hecho de acero soportado en un rodamiento. i I
Peso de impacto tabricado en acero y soportado en un cojinete gu1a g"j k Olor S R L L. d .l " G
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NOTA: Un peso de 18-N (4 Ibf) es tipico de las tarjetas de prueba.

Las partes del aparato que entran en contacto con la tarjeta de prueba deben tener una duréza de
Re = 50-55 y un acabado superficial Ra = 0,2 urna + 0,06 urna (7,9 + 2,4 urna). Consulte ISO
3274 para los parametros de medicion de la rugosidad de la superficie.

Medidor de espesor exacto a 0.01 mm (0.0005 in)

5.7.3 Procedimiento
Mida el grosor de la tarjeta de prueba en el area donde se realizaran las pruebas de impacto.

NOTA: La presencia de caracteristicas de la tarjeta, como circuitos integrados, paneles de firma,
bandas magnéticas, etc., cerca del area de impacto puede afectar los resultados de la prueba.

PRECAUCION: tenga cuidado al operar el aparato de impacto para evitar lesiones. Se
recomienda el uso de gafas de seguridad durante esta prueba para evitar lesiones oculares.
Los dedos y las manos deben mantenerse alejados del area de impacto.

Coloque la tarjeta de prueba debajo de la linea central del dardo cilindrico al menos 20 mm (0,8
pulg.) Desde cualquier borde de muestra. Eleve el peso en el tubo al valor de energia de falla
aproximado para la muestra especifica y suéltelo para que el peso caiga sobre el impactador (vea
la nota a continuacion si se desconoce la energia de falla aproximada).

Retire la tarjeta del probador y busque grietas o desgarros alrededor del hombro de la depresion
formada por el impacto. Si no hay grietas, aumente la energia de caida en 225 mm-N (2 en-lbf) y
pruebe otra tarjeta. Si hay grietas, disminuya la energia de caida en 225 mm-N (2 en-lbf) y
pruebe otra tarjeta. Registre las energias de caida en mm-N (en Ibf) y los resultados de impacto
de pasada / rasgadura para cada gota.

Repita el procedimiento anterior hasta que la energia de caida pase de aumentar a disminuir al
menos 4 veces. La resistencia al impacto se informard como la energia de caida promed_i,Q(pa.ta\
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las pruebas, excluyendo los puntos de datos iniciales utilizados para determinar |

impacto aproximada (vea el ejemplo a continuacion).

(IMAGEN NO DISPONIBLES)
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 16 - Ejemplo de punto de datos de prueba de impacto

NOTA: Si se desconoce el valor de energia de falla aproximado para la muestra, comience la

prueba a 4500 mm-N (40 in-1bf). Dependiendo del resultado, aumente / disminuya la resistencia 0003 8 '{

al impacto en 2250 mm-N (20 in-lbf) hasta que se produzca un cambio en el resultado de la____— ~
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prueba. Después de eso, reduzca los intervalos de cambio en 1125 mm-N (10 in-Ibf) seguidos de
450 mm-N (4 en-lbf) y luego en 225 mm-N (2 en-1bf). En este punto, proceda segun el
procedimiento de prueba.

NOTA: Los resultados de la prueba pueden variar segun el lado de la tarjeta que se encuentre
debajo de la extensidén (lado hacia arriba). Por lo tanto, se recomienda realizar la prueba en
tarjetas separadas con cada lado debajo de la extension (lado hacia arriba).

5.7.4 Informe de prueba
Informe la resistencia al impacto en mm-N (in-Ibf), el grosor de la tarjeta, el peso del impacto
utilizado, la ubicacion del drea de impacto y el lado del dardo orientado hacia la tarjeta.

NOTA: Se puede requerir el uso de un peso de impacto alternativo para lograr resultados.

5.7.5 Precision y sesgo

Este método de prueba debe restringirse a un laboratorio cuando se usan valores numerados
debido a la poca reproducibilidad del método. El acuerdo interlaboratorio se mejora cuando se
utiliza la clasificacion en lugar de valores numéricos.

(IMAGEN NO DISPONIBLES)
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 17 - Aparato de impacto

El aparato anterior se puede obtener de BYK Gardner, 9104 Guilford Road, Columbia, MD
21046. Esta informacion se brinda para conveniencia de los usuarios de esta norma ANSI y no
constituye una aprobacion por parte de ANSI o INCITS del producto nombrado. Se pueden usar
productos equivalentes si se puede demostrar que conducen a los mismos resultados.

5.8 Exposicion a temperatura y humedad elevadas
El proposito de esta prueba es evaluar la capacidad de la tarjeta para soportar un ambiente de
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temperatura / humedad elevada.




5.8.1 Significado y uso
Este método de prueba emplea una exposicion a temperatura y humedad elevadas para
envejecimiento acelerado de la construccion de la tarjeta y los materiales. También se puede
como una "prueba de envejecimiento previa al acondicionamiento” antes de realizar otras
pruebas, como la delaminacion y la flexion.

5.8.2 Aparato
Horno de laboratorio capaz de controlar una temperatura establecida dentro de £2 ° C (4 ° F)

Contenedor de prueba: un recipiente de prueba sellable equipado con un depdsito de agua por
encima del cual se montan las tarjetas de prueba de tal manera que se asegure de que las tarjetas
no se toquen entre si.

Soporte de tarjeta de prueba: construido de tal manera que permita la exposicion del aire htmedo
a ambas superficies de la tarjeta y suficiente para soportar tarjetas con la cara de la tarjeta

paralela a la linea de agua, mientras minimiza el alabeo de la tarjeta.

Sulfato de potasio (K2SO4) Agua destilada

NOTAS:

1. Se ha demostrado que la tela de hardware Redbrand (n.° 11443; calibre 1 / 4x b !fxy;a S

o tela metalica soldada de acero inoxidable (n.° 9322T5 - McMaster Carr) propor ooéi efé@p\yprte,&).«"
adecuado para la tarjeta. O N, L

2. En lugar del contenedor sellable y la solucion de sulfato de potasio, se puede usar una camara
con control de temperatura y humedad capaz de controlar dentrode +2°C (4 °F)y 95% a +
5% de HR sin condensacion en la superficie de la tarjeta. Se aplican todas las demas condiciones
de prueba.

5.8.3 Procedimiento
Prepare una solucion de agua saturada que consiste en 12.0 gramos de K2SO4 por 100 gramos de
agua destilada (la saturacion es 12.0 gramos por 100 cm3 a 25 ° C).

Vierta la solucion saturada de K2SO4 en el fondo del recipiente de prueba. La profundidad de la
solucion de K2SO4 debe ser de al menos 5 mm (0,2 pulgadas) de profundidad. Agregue 6
gramos adicionales de K2SO4 sélido por 100 gramos de la solucion saturada. (Habra algo de
K2SO4 sélido en el fondo del recipiente de prueba). Esto asegurara que haya una solucion
saturada de K2SO4 a las temperaturas de prueba elevadas.

Monte las tarjetas de prueba que poseen toda la informacion y las caracteristicas deseadas en el
soporte de la tarjeta de prueba de manera que las tarjetas se separen entre si con la cara de la
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Selle el recipiente y coldquelo en el horno de laboratorio establecido a 50 ° C (122 ° F) por un
periodo de 5 dias, a menos que se especifique lo contrario.

NOTA: La duracién y la temperatura pueden influir en los resultados.

ALERTA: EI recipiente debe permanecer sellado durante todo el periodo de exposicion a la
temperatura.

5.8.4 Informe de prueba
Reportar cualquier signo de deterioro de la tarjeta. Informe la temperatura y la duraciéf

exposicion. Indica qué cara de la tarjeta estaba hacia la linea de agua.

5.8.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

5.9 Abrasion de la superficie
El propdsito de esta prueba es proporcionar un medio general para producir una abrasion
controlada en la superficie de una tarjeta.

5.9.1 Significado y uso
Este método de prueba se utilizara para la seleccion de materiales y cuando se desee la capacidad
de una tarjeta para resistir la abrasion de la superficie. La resistencia a la abrasion & Egsdp%rﬁc\“e
es una funcion de los materiales de la tarjeta y del proceso de aplicacion.

5.9.2 Aparato
Abraser con aspirador o equivalente

equivalente) Pafio de limpieza suave y seco Perforador o equivalente 500 gm de
rueda (250 gm adicionales - sin ruedas de contrapeso)

N i35

NOTA: Cumplir con la fecha de caducidad de la rueda de abrasion y el didmetro minimo de la
rueda.

5.9.3 Procedimiento
Prepare dos tarjetas de prueba que posean toda la informacion y caracteristicas deseadas
perforando o cortando una muesca en la tarjeta como se muestra en la Figura 18.

Repare las ruedas abrasivas durante 50 ciclos antes de comenzar la prueba y después de cada 250
ciclos. Retire todos los residuos de las tarjetas y el plato giratorio limpiando con un pafio suave y
seco. Evite el contacto directo con los dedos con las tarjetas de prueba y las ruedas de abrasion.

Monte las dos tarjetas de prueba una al lado de la otra en el plato giratorio sin nmgunaD
almohadilla compatible para que las ruedas abrasivas pasen Pb lde las g ﬁesf_ & J JgU
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Las ruedas abrasivas no deben rebotar durante la prueba. Coloque las ruedas abrasivas en la
tarjeta de prueba y la boquilla de vacio a 6,4 mm (0,25 pulg.) Por encima de las tarjetas de
prueba.

Preseleccione el namero especificado de ciclos e inicie el abrasor y el vacio. Detenga la prueba
después del numero especificado de ciclos o hasta que se observe el desgaste de la funcion de la
tarjeta. La prueba puede detenerse después de que hayan ocurrido 5,000 ciclos sin desgaste. Se
recomienda detener los ciclos de prueba peridodicamente para observar el punto de ruptura.

El aparato abrasivo y las ruedas abrasivas pueden obtenerse de Taber Industries, 455 Bryant Street, North
Tonawanda, NY 14120. Esta informacion se proporciona para la comodidad de los usuarios de esta norma ANSI y
no constituye un respaldo por parte de ANSI o INCITS del producto nombrado . Se pueden usar productos
equivalentes si se puede demostrar que conducen a los mismos resultados.

(IMAGEN NO DISPONIBLE )
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 18 - Ubicacion de la muesca de la tarjeta de prueba
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5.9.4 Informe de prueba
Compare el avance de la tarjeta de prueba con una tarjeta de control o el niimero de ciclo
requisito especificado.

5.9.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método.

5.10 Abrasion de Codigo de Barras (1D)
El propésito de esta prueba es determinar el grado de resistencia a la abrasion del codigo de
barras 1D.

5.10.1 Significado y uso

Este método de prueba se utilizara para la seleccion de materiales y cuando se desee una
evaluacion de la resistencia a la abrasion del cédigo de barras de la tarjeta. La resistencia a la
abrasion del codigo de barras es una funcion de los materiales de la tarjeta seleccionados y del
proceso de aplicacion.

5.10.2 Aparato

Abraser con aspirador o equivalente

Discos abrasivos -2 (Taber CS -10F * o equivalente) Discos de revestimiento (Taber S-11 o
equivalente)

Paio de limpieza suave y seco Perforador o equivalente

Carga total de 500 gm por rueda (250 gm adicionales, sin ruedas de contrapeso)

Verificador de cédigo de barras (compatible con ANSI INCITS.182); Abertura de 0.13 mm (5
mil), vara de 675 NM = 15 NM

* NOTA: Cumplir con la fecha de caducidad de la rueda de abrasion y el didmetro minimo de la

rueda.

"’/’:":\’ lm
5.10.3 Precondicién SN g NOT, O
Las tarjetas de prueba deben prepararse con el codigo de barras 1D dentro de la ubi agi’é@v\éfugu ol
describe en la Figura 19. - S b4

5.10.4 Procedimiento
Mida el grado ANSI general resultante (A, B, C, D o F) promediando el grado de
exploraciones por el verificador en el medio de la trayectoria del abrasor. €0, p.N. %

Haga una muesca en las tarjetas para montar las tarjetas en el plato giratorio del abrasivo como
se muestra en la Figura 18.




Repare las ruedas abrasivas durante 50 ciclos antes de comenzar la prueba y después de cada 250
ciclos. Retire todos los residuos de las tarjetas y el plato giratorio limpiando con un paio suave y
seco. Evite el contacto directo con los dedos con las tarjetas de prueba y las ruedas de abrasion.

Monte dos tarjetas de la misma construccion en el plato giratorio sin ningln pad compatible.
Coloque las ruedas abrasivas (con las cargas adicionales) en la tarjeta de prueba y la boquilla de
vacio a 6,4 mm (0,25 pulgadas) por encima de las tarjetas de prueba.

Preestablece el abrasor durante 50 ciclos y comienza el abrasivo y el vacio. Las ruedas abrasivas
no deben rebotar durante la prueba.

Retire las tarjetas de prueba y limpie a fondo con un pafio suave y seco. Volver a medir el nivel
de grado ANSI. Si el verificador de cddigo de barras no puede producir una calificacion, asigne
una calificacion de F.

Repita el proceso de 50 ciclos de Taber y vuelva a medir el nivel de grado ANSI hasta obtener
una calificacion general de F en dos pruebas consecutivas. La prueba se puede detener después
de que se hayan producido 5,000 ciclos de Taber sin lograr dos grados ANSI F consecutivos.

El aparato abrasivo y las ruedas abrasivas pueden obtenerse de Taber Industries, 455 Bryant
Street, North Tonawanda, NY 14120. Esta informacién se proporciona para la comodidad de los
usuarios de esta norma ANSI y no constituye un respaldo por parte de ANSI o INCITS del
producto nombrado . Se pueden usar productos equivalentes si se puede demostrar que conducen
a los mismos resultados.

(IMAGEN NO DISPONIBLE)
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 19 - Ubicacion de prueba de cédigo de barras 1D (abrasion)——.

qv’/:j K \ l\"‘ 5\. ¥ ':.:t;/“\‘%
. 5’, ‘\\'w; v ,‘ .\ o . , /
NOTAS: &
ot & ¢
© ]

. . . 5 Yo
(1) Si se requiere que el codigo de barras cumpla con alguna norma est @c‘i’ija, sq\de})bén re('%‘ll;?

las pruebas de cumplimiento y los resultados son aceptables antes de est Pt ba%brasiéh{??
* atry, o~

.

(2) Otras estructuras de simbolos compatibles con el verificador de codigos de, bartas

e

evaluarse con este método de prueba, pero los resultados no.deben cq:n‘,u.al SC &n ﬁ rtulwados
| W . L

obtenidos con el simbolo estandar. § DekO Or, 9 O O 3J ..)
1

RNC 124023394

’“*B% Co1630

pd




5.10.5 Informe de prueba
Informe el grado inicial y el nimero de ciclos de abrasion de cada tarjeta de prueba
ciclos mas cercanos) que se requirieron para lograr el segundo grado ANSI F consecutivo

5.10.6 Precision y sesgo

5.10.6.1 Programa de Ensayos Interlaboratorios
En 1998 se realizo un estudio interlaboratorio sobre la abrasion de codigos de barras. Tres
laboratorios diferentes llevaron a cabo dos grupos de muestras.

5.10.6.2 Resultados de la prueba

La informacién de precision proporcionada a continuacion en las unidades de medida (ciclos
hasta el punto de parada) es para la comparacion de dos resultados de prueba para cada
laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de seis determinaciones de prueba.

5.10.6.3 Precision
Intervalo de confianza | Intervalo de confianza
del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf / in)
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +90 + 120
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +100 +140
Tolerancia de medicion de prueba (general) +140 +180

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan como se
especifica en ASTM Practice E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.10.6.4 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de
comparacion.

SN A PN
5.11 Abrasion de banda magnética /' A\ "Q NOT/ 5 'f’ ,
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Este método de prueba se utilizara para selecciones de medios magnéticos y cuando Sec-d
evaluacion de la resistencia a la abrasion de la banda magnética de la tarjeta. La resistencia a la
abrasion de la banda magnética es una funcion de los materlales de la tarjeta seleccionados y del
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5.11.2 Aparato

Abraser con aspiradora o tarjeta de relleno equivalente
Discos abrasivos -2 (Taber CS -10F * o equivalente) Discos de revestimiento (Tabe
equivalente)

Carga total de 500 gm por rueda (250 gm adicionales, sin ruedas de contrapeso)

Pafio de limpieza suave y seco Perforador o equivalente

Equipo de prueba de lectura de banda magnética con las siguientes caracteristicas:

Cumple con ISO / IEC 10373-2

Capaz de reportar la amplitud de sefial promedio (UA) en el tercio medio de la pista 2. * Nota:
cumpla con la fecha de vencimiento de la rueda de abrasion y el diametro minimo de la rueda.

5.11.3 Procedimiento
Prepare la tarjeta de prueba codificandola en ISO Track 2 con una frecuencia de 200 ftpi + 10% a
una corriente de grabacion de Imin (consulte ISO / IEC 7811-2 o -6 e ISO / IEC 10373 para

obtener mas informacion).

NOTA: Si se requiere que el material de la banda magnética cumpla con cualquier estandar
establecido, se deben realizar las pruebas de cumplimiento y los resultados son aceptables antes
de esta prueba de abrasion.

Haga un agujero en la tarjeta como se muestra en la Figura 20.

Mida la amplitud de la sefial promedio (U A inicial) en el area de lectura que se muestra en la
Figura 20.

Repare las ruedas abrasivas durante 50 ciclos antes de comenzar la prueba y después de cada 100
ciclos. Retire todos los residuos de las tarjetas y el plato giratorio limpiando con un pafio suave y
seco. Evite el contacto directo con los dedos con las tarjetas de prueba y las ruedas de abrasion.
Complete cada tarjeta de prueba hasta el punto de parada antes de probar otra tarjeta.

Monte la tarjeta de prueba en el plato giratorio sin ninguna almohadilla compatible. Agregue una
tarjeta de relleno del mismo grosor que la tarjeta de prueba en la placa de muestras para que las

S

ruedas abrasivas no reboten cuando la prueba esta en progreso. Coloque las ruedas ab,raSwas“(con

las cargas adicionales) en la tarjeta de prueba y la boquilla de vacio 6,4 mm (9 Zs\pgt}g )WF'or\ “" ’;\
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Repita el proceso de 50 ciclos de abrasion y mida la amplitud de sefial promedio (UA) hasta que
se obtenga una UA del 70% de UA inicial o menos en el drea de lectura que se muestra en la
Figura 20. La prueba puede detenerse después de que se hayan producido 5,000 ciclos de Taber
sin lograr Una UA del 70% de UA inicia.

El aparato abrasivo y las ruedas abrasivas pueden obtenerse de Taber Industries, 455 Bryant
Street, North Tonawanda, NY 14120. Esta informacién se proporciona para la comodidad de los
usuarios de esta norma ANSI y no constituye un respaldo por parte de ANSI o INCITS del
producto nombrado . Se pueden usar productos equivalentes si se puede demostrar que conducen
a los mismos resultados.

(IMAGEN NO DISPONIBLE )
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)
Figura 20 - Area de lectura de banda magnética y ubicacién del orificio
5.11.4 Informe de prueba
Informe el nimero promedio de ciclos de abrasion (a los 50 ciclos més cercanos) que se requirio

para reducir la AU a un 70% de la AU inicial o menos.

NOTA: Se ha demostrado que los resultados graficos (amplitud de sefial promedio frente a ciclos
de abrasion) son utiles para mostrar las caracteristicas de abrasion.

5.11.5 Precision y Tendencia

5.11.5.1 Programa de Ensayos Interlaboratorios
En 2001 se realizo un estudio interlaboratorio de la abrasion de banda ma,grietma\ Tres

laboratorios diferentes llevaron a cabo tres grupos de muestras. '
(5o
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5.11.5.2 Resultados de la prueba \/\ %653 o/

La informacion de precision proporcionada a continuacion en las unidades de méthga}(,me«l'()s/
hasta el punto de parada) es para la comparacion de tres resultados de prueba para cada
laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de seis determinaciones de prueba.

5.11.5.3 Precision




Intervalo de confianza | Intervalo de confiant\

del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf/ in) i
\ ;
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +34 + 44
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +54 +71
Tolerancia de medicion de prueba (general) +64 +84 '

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segtn lo
especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respectivas desviaciones estdndar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.11.5.4 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de
comparacion.

5.12 Abrasion de la imagen
El propdsito de esta prueba es determinar el grado de resistencia a la abrasion de la imagen.

5.12.1 Significado y uso

Este método de prueba se utilizara para la seleccion de materiales y cuando se desee una
evaluacion de la resistencia a la abrasion de la imagen de la tarjeta. La resistencia a la abrasion
de la imagen es una funcion de los materiales de la tarjeta seleccionados y del proceso de
aplicacion.

5.12.2 Aparato
Abraser con aspirador o equivalente L

Discos abrasivos -2 (Taber CS -10F o equivalente) Discos de revestimiento (Taber 341’ A AN
/N oNOT, O
SOV

Y. YN\

equivalente)

Paiio de limpieza suave y seco Perforador o equivalente

Densitometro de reflexion (estado I respuesta)

Carga total de 500 gm por rueda (250 gm adicionales, sin ruedas de contrapeso)

* NOTA: Cumplir con la fecha de caducidad de la rueda de abrasion y el didmetro mini
rueda.

5.12.3 Precondicion
Las tarjetas de prueba deben prepararse con la imagen en la ubicacion que se describe en la
Figura 20. Las densidades de reflexion de color deben estar en los siguientes rangos:

Amarillo 2.0 a2.6 Compuesto negro (CMY) 1.5a 2.1
Magenta 1.4 a 2.0 Resina negra (K) 1.7a 2.3
Cianl.2al.8
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S. 12 4 Procedlmlento

filtros adecuados. Medida en el centro de los puntos. (Las medncnones de densidad no deben =

tomarse en
Areas cubiertas por caracteristicas de seguridad siempre que sea posible.) Registre las
densidades.

Haga una muesca en la tarjeta para montarla en el plato giratorio como se muestra en la Figura
18.

Repare las ruedas de abrasion, durante 50 ciclos antes de que comience la prueba. Retire todos
los residuos de las tarjetas y el plato giratorio limpiando con un pafio suave y seco. Evite el
contacto directo con los dedos con las tarjetas de prueba y las ruedas de abrasion.

Monte dos tarjetas de la misma construccion en el plato giratorio sin ninglin pad compatible.
Coloque las ruedas de abrasion (con las cargas adicionales) en la tarjeta de prueba y la boquilla
de vacio 6,4 mm (0,25 pulg.) Sobre las tarjetas de prueba.

Ejecutar el abrasivo y aspirar durante 50 ciclos. Las ruedas abrasivas no deben rebotar durante la
prueba.

Retire las tarjetas de prueba y limpie las tarjetas y el plato giratorio a fondo, utilizando un pafio
suave y seco, para eliminar todos los residuos. Vuelva a medir las densidades de reflexién en el
mismo lugar que se midié anteriormente. Registrar las densidades.

El aparato abrasivo y las ruedas abrasivas pueden obtenerse de Taber Industries, 455 Bryant
Street, North Tonawanda, NY 14120. Esta informacion se proporciona para la comodidad de los
usuarios de esta norma ANSI y no constituye un respaldo por parte de ANSI o INCITS del
producto nombrado . Se pueden usar productos equivalentes si se puede demostrar que conducen
a los mismos resultados.

Si alguna de las densidades de reflexion en una tarjeta cae por debajo del 50% de su valor
original, se ha alcanzado el punto de parada para la tarjeta bajo prueba. La prueba puede
detenerse después de que hayan ocurrido 5,000 ciclos de Taber sin alcanzar densidades de
reflexion por debajo del 50% de su valor original.

Si se ha alcanzado el punto de parada para ambas tarjetas, la prueba estd completa.

Si se han ejecutado 250 ciclos de abra-s-ro‘ﬁ ‘d’esdQ la Gltima repavimentacion de la rueda de
abrasion, vuelva a recubrir las rueg,as de ab;:asxén ;du nte 50 ciclos antes de continuar. Limpie
las tarjetas y el plato giratorio cory un' p§ﬁ0 suaye y“,s espués de que se vuelvan a allanar las
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ruedas abrasivas. Evite el contac g__dmsct(i con lbs d’édgs on las tarjetas de prueba y las rué&&ﬂ Jo
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Baje las tarjetas (haga correr el abrasivo y pase la aspiradora durante 50 ciclos adicionales). Las
ruedas abrasivas no deben rebotar durante la prueba.

Repita hasta que se alcance el punto de parada para ambas tarjetas.

(IMAGEN NO DISPONIBLE )
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 21 - Ubicacion de la prueba de imagen

NOTA: Se pueden colocar puntos de color adicionales fuera de la trayectoria de abrasion para
proporcionar areas de control.

5.12.5 informe de prueba
Informe la cantidad de ciclos de abrasion necesarios para alcanzar el punto de parada para cada

tarjeta probada.

5.12.6 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

5.13 Migracion del colorante inducida por la temperatura y la humedad

El propdsito de esta prueba es determinar el alcance de la migracion de colorante (borrosa) de la
informacion impresa en una tarjeta. La temperatura / humedad elevadas pueden acelerar la
migracion del tinte.

5.13.1 Significado y uso
Este método de prueba mide la capacidad de los tintes de impresion para migrar lateralmente

s

dentro de la construccion de la tarjeta (lo que da como resultado imagenes borrosas). .~ A A
/ s \ArN v ~ :
5.13.2 Aparato 0~
Horno de laboratorio capaz de mantener 50 °C+2°C (122°F+ 4 °F)
o o m/

Contenedor de prueba: un recipiente de prueba sellable equipado con un depdsitq. d@,ﬁgﬁjﬁjsobre ~
; LUl o >/

el cual se montan las tarjetas de prueba de tal manera que se asegure de que la d’fb%gtag %éﬁ,}/

toquen entre si. O")J\.

Soporte de tarjeta de prueba: construido de tal manera que permita la exposicion del aire himedo

a ambas superficies de la tarjeta y suficiente para soportar tarjetas con la cara de la tarjeta

paralela a la linea de agua, mientras minimiza el alabeo de la t BékOIQr S R L 3 3 003 JJ
3 N L.

Sulfato de potasio (K2SO4) \\R NC 1 ?\4m Culbd D
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Tarjetas de prueba con impresion de difusion de tinte, patrones de medios tonos YMCK
(consulte la Figura 22) Densitometro de reflexion (respuesta de estado I)

NOTAS:

(1) Se ha demostrado que la tela de hardware Redbrand (# 11443; calibre 1 / 4x1 / 4. 23) o tela
metalica soldada de acero inoxidable (# 9322T5 - McMaster Carr) proporciona el soporte de
tarjeta adecuado.

(2) Se puede usar una camara con control de temperatura y humedad capaz de controlar dentro
de+2°C(£4°F)y95% a+ 5% de HR sin condensacion en la superficie de la tarjeta en lugar
del recipiente sellable y la solucién de sulfato de potasio. Se aplican todas las demas condiciones
de prueba.

La tela metalica soldada de acero inoxidable se puede obtener de McMaster Carr, 600 Country
Line Road, Elmhurst, IL 60126. Esta informacion se proporciona para la conveniencia de los
usuarios de esta norma ANSI y no constituye una aprobacion por parte de ANSI o INCITS del
producto nombrado . Se pueden usar productos equivalentes si se puede demostrar que conducen
a los mismos resultados.

5.13.3 Precondicion
Las tarjetas de prueba deben prepararse con las imagenes de medios tonos (tablero de ajedrez)
como se describe en la Figura 21 (la posicion de las imdgenes no importa, siempre que no sg
superpongan). Las densidades de reflexion de color (densitometro de estado I) estardn ¢

siguientes rangos:

Amarillo 0.45a0.65 Magenta 0.40 a 0.60
Cian 0.40 a 0.60 Negro Compuesto  0.40 a 0.60

La muestra de prueba debe imprimirse utilizando la cinta (CMY). La muestra de prueba negra se
debe hacer usando la cinta YMC (negro compuesto).

[ Magenta Yellow \

panel panel
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0.81 + 0.08 mm (0.032 + 0.003 inches)

Figura 22 - Patron de prueba de migracion de colorante de temperatura / humedad

5.13.4 Procedimiento
Prepare una solucion de agua saturada que consiste en 12.0 gramos de K2SO4 por 100 gramos de
agua destilada (la saturacion es 12.0 gramos por 100 cm3 a 25 ° C).

Vierta la solucién saturada de K2SO4 en el fondo del recipiente de prueba. La profundidad de la
solucion de K2SO4 debe ser de al menos 5 mm (0.2 in) de profundidad. Agregue 6 gramos
adicionales de K2SO4 solido por 100 gramos de la solucion saturada. (Habra algo de K2SO4
solido en el fondo del recipiente de prueba). Esto asegurara que haya una solucion saturada de
K2S04 a las temperaturas de prueba elevadas.

Mida y registre la densidad de reflexion de las areas de prueba negras, amarillas, magenta y cian
con los filtros apropiados. Medir en el centro del area de prueba. (Las medidas de densidad no
deben tomarse en areas cubiertas por caracteristicas de seguridad siempre que sea posible. Las
caracteristicas de seguridad de OVD afectan dramdticamente la densidad de reflexion). Registrar
las densidades.

Coloque las tarjetas en el soporte que las mantiene paralelas a la linea de agua. La parte inferior
de las tarjetas debe estar a un minimo de 5 mm (0.2 in) por encima de la solucion de K2SO4.

Selle el recipiente de prueba y coléquelo en un horno a 50 © C (122 ° F) durante un periodo de 7
dias. (Algo de K2SO4 solido permanecera en la parte inferior de la cadmara de prueba.) La
solucion de K2SO4 mantendrd la humedad relativa en 95 = 5 por ciento y minimizard la
posibilidad de condensacién de humedad. e,

27 N\ Y C"\m
"\ "\ LA
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Retire las tarjetas del horno y permita que se equilibred a“\te\bﬁpeiamra /'hu?q\edad ambiente
durante mas de | hora. ' 5
Mida y registre la densidad de reflexion de las areas de
con los filtros apropiados. Medir en el centro del area de

Q

aéba negr‘as g‘margﬂas u}nagenta y cian
a. Re/gtstrar s d'enSIdades w
- 000440

M
&/\atr,q,,a fé‘"; A2/

5.13.5 Informe de prueba




Informe el porcentaje de aumento en la densidad de reflexion de las dreas de prueba neg
amarillas, magenta y cian.

5.13.6 Precision y sesgo

5.13.6.1 Programa de Ensayos Interlaboratorios
En 2000, se realizo un estudio interlaboratorio de la migracion de tintes inducidos por
temperatura y humedad. Dos laboratorios diferentes llevaron a cabo cuatro grupos de muestras.

5.13.6.2 Resultados de la prueba

La informacion de precision que se proporciona a continuacion en las unidades de medida (% de
aumento de densidad) es para la comparacion de dieciséis resultados de pruebas para cada
laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de seis determinaciones de prueba.

5.13.6.3 Precision

Intervalo de confianza | Intervalo de confianza
del 95% (Ibf/ in) del 99% (Ibf / in)
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +12 + 16
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +7 +10
Tolerancia de medicion de prueba (general) +14 +19

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segin lo
especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respectivas desviaciones estdndar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.13.6.4 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un

material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de

comparacion. ——

f’i\\

5.14 Migracion de tinte inducida por plastificante %7\
El proposito de esta prueba es determinar el grado de migracion del ti té\dé’la mformacﬁ)lp\
impresa en una tarjeta. ‘ -

5.14.1 Significado y uso

5.14.2 Aparato o
Ftalato de dioctilo (DOP) Plastificante (liquido) # 10 Alambre enrollado varilla 0 G O 4 01
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Horno de laboratorio con capacidad para 40 ° C + 1 ° C (104 ° F + 2 ° F) Hoja de horno de
1 mil. Hoja de poliéster (no tratada) cortada a tamafio de tarjeta Aparato de flexion de ta
como se describe en 5.4, con las excepciones indicadas a continuacion

Verificador de codigo de barras (compatible con ANSI INCITS 182); Abertura de 0,13 mm (
mil), varilla de 675 nm + 15 nm

PRECAUCION: DOP se utiliza en esta prueba. La hoja de datos de seguridad del material
(MSDS) debe leerse y entenderse antes de continuar con las pruebas. Es un carcinogeno
sospechoso y debe ser manejado adecuadamente. Se requiere el uso de guantes protectores
cuando se manipula DOP. Cualquier derrame o equipo contaminado debe limpiarse
inmediatamente para evitar la exposicion a otras personas. Deseche de forma segura todas
las tarjetas, la pelicula de poliéster y los guantes para evitar el contacto accidental con el
DOP. Las manos deben lavarse a fondo con agua y jabén después de manipular el DOP.

5.14.3 Precondicion

Las tarjetas de prueba deben poseer un codigo de barras 1D impreso por difusion ANSI
INCITS.182, que cumple con las normas ANSI, generalmente en el centro de la tarjeta. Ver
Figura 22.

5.14.4 Procedimiento

Use el verificador de codigo de barras para determinar el contraste de los bordes para cada tarjeta
de prueba (use una varita de luz visible con una apertura de 5 mil). Marque cada tarjeta y registre
el valor de contraste de borde (registre el valor de contraste de borde, no ANSI

grado).

Usando el aparato de flexion definido en 5.4, flexione las tarjetas de prueba boca arribayjb(‘),c’:a x‘%

\ 7

abajo durante 300 ciclos en cada orientacion del eje (1,200 ciclos en total). Cons t’e\S\jb Noys O
Flexion de tarjetas ID-1 para aparatos. N .=

Apile las tarjetas de prueba y aplique una carga de 1 a 2 N a la pila de tarjetas. Per
tarjetas de prueba se relajen en esta condicion durante un minimo de 16 horas.

interés. Cubra la superficie recubierta con DOP con la lamina de poliéster.

Coloque las tarjetas de prueba en la hoja de acero del horno y coldquelas en el horno de
laboratorio ajustado a 40 ° C (104 ° F).

Las tarjetas de prueba (tarjetas separadas para cada periodo de exposicion) estan expuestas a 40 °©
C (104 ° F). Las recomendaciones de exposicion inicial son para 2, 4, 8, 16, 24, 30 y 48 horas. Se
pueden justificar otros tiempos de exposicion dependiendo de los resultados de la prueba inicial.

LIEASYS

Después de los periodos de exposicion apropiados, retire fas—tarjetas—del horno. Desech
i | jet jabd limi | t ntedls ;
cubierta y lave las tarjetas con agua / jabon para eliminar e pl‘hE@’kQ’,@‘m S LRO L;
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Determine el contraste del borde para las tarjetas probadas / lavadas. Calcule el porcentaje de
contraste de borde original para cada tarjeta probada. Si el codigo de barras se degrada al punto
que no lee, registre el contraste de borde retenido como 25%.

Grafique el porcentaje del contraste de los bordes con el tiempo de exposicion. Determine el
tiempo para que el contraste del borde caiga al 75% de su valor original a través de la gréifica.
Registre este tiempo como el punto de parada.

NOTAS:

(1) Se recomienda un codigo de barras de codigo de densidad media 39 como patron de prueba.

(2) El codigo de barras 1D debe colocarse en el centro de la tarjeta, ya que el centro de la tarjeta
recibe el mayor esfuerzo de flexion.

(IMAGEN NO DISPONIBLE )
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 23 - Ubicacion de impresion del codigo de barras

S T

: ) Q' 1y
5.14.5 informe de prueba 2, tr/q/e i e
Informe el tiempo hasta el punto de parada junto con un grafico de contraste de bordes fren OadJGO D{lf‘:’ 127

tiempo de exposicion. —

5.14.6 Precision y sesgo

5.14.6.1 Programa de Ensayos Interlaboratorios

En 2000 se realizd un estudio interlaboratorio sobre la migracion de colorantes inducidos por

plastificantes. Dos laboratorios diferentes llevaron a cabo tres grupos de muestras.

5.14.6.2 Resultados de la prueba /@%:Lj/
; I,
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La informacion de precision que se proporciona a continuacion en las unidades de medida (Horas
hasta el punto de parada) es para la comparacion de dos resultados de prueba para cad
laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de seis determinaciones de prueba.

5.14.6.3 Precision
Intervalo de confianza | Intervalo de confianza
del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf / in)
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +3 +4
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +0 +0
Tolerancia de medicion de prueba (general) *3 +4

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segin lo
especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.14.6.4 sesgo

No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como

una base de comparacion

5.15 Exposicion a la luz ultravioleta (UV)

El proposito de esta prueba es determinar el grado de degradacion del material de la tagjeta, .

principalmente debido a la descomposicion de las propiedades fisicas y / o la deconoradi’QSE My F
/ > l',, 7 S

después de la exposicion a la luz ultravioleta y la temperatura elevada. /\A'Db\‘ ‘ ,.:4\\
.2 “; & (thJ 4

o o e F WO
5.15.1 Significado y uso ~ S vy }

: . oy ., . = &= S
Un cambio en las propiedades fisicas y de coloracion de una tarjeta cuando se expohe: dfin,;Fﬁ’ZD SEYi
UV puede ser significativo para muchas aplicaciones de tarjetas. Este método es %quﬁ/é 66537 ,1‘{}, ',,f"
comparar los materiales de las tarjetas y se puede utilizar en una secuencia de pruebas (th_@. N.%_o
la clausula 6). B

La caracterizacion de la estabilidad a la luz de una tarjeta puede lograrse sometiendo un juego de
tarjetas a este método de prueba de exposicion a la luz ultravioleta. Los dispositivos de prueba
acelerada proporcionan solo indicaciones relativas de qué componentes de material de tarjeta
funcionan mejor en un conjunto especifico de condiciones de prueba.

5.15.2 Aparato

Camara de prueba: una camara construida en la que se monta un banco de cuatro lamparas en

centros de 70 mm (2.75 in). Se debe mantener una temperatura de la camara de 50 ° C + 5@ @O 4 d ‘;;

(122 ° F £ 9 ° F) durante el periodo de prueba. Ver ASTM G353 para una discusion adicioM
la caAmara de prueba. Cu 1 &3 3 G




Lamparas - Lamparas UVA-340 - 40 vatios, 1220 mm (48 pulgadas) de fluorescencia con
emisiones maximas a 343 NM y distribucion de energia espectral como se muestra en ASTM
D4329 - figura 1.

Soportes para tarjetas: las tarjetas en prueba deben montarse en una placa rigida a 50 mm (2.0
pulg.) De la superficie de las lamparas. Solo el centro de 900 mm (35 pulg.) De las lamparas
fluorescentes debe usarse para la exposicion de la tarjeta.

NOTA: En el caso de que exista un area no impresa en la tarjeta, se puede usar un densitometro
de reflexion (respuesta de estado 1) o un espectrofotdmetro para medir un cambio en el color de
la tarjeta base.

5.15.3 Procedimiento
Mantenga un juego de tarjetas de control del mismo tipo bajo prueba para una comparacion

visual después de la exposicion a la luz UV.

Monte las tarjetas en la placa rigida con la superficie de la tarjeta de interés expuesta y coloque
las tarjetas de prueba en la camara de prueba. Cierre la cdmara para evitar fugas de radiacion UV.

Exponer las tarjetas a la luz UV durante 7 dias.

PRECAUCION: la exposicion a la luz UV puede causar quemaduras solare
dafios oculares. Evita mirar las lamparas iluminadas. Desactive las lam

coloque o retire tarjetas.

5.15.4 Informe de prueba
Informe la apariencia fisica de las tarjetas antes y después de la exposicion a la luz U
tarjetas de control utilizando ASTM D1729 - Evaluacion visual del color. Informe de
observaciones. Informe nimero de horas de exposicion a la luz UV. Informe el modelo(}c:\~
densitémetro y los estandares de calibracion, si se utilizan. /NG NOTa Y

5.15.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

* Mdrr/

Culs N/

El aparato anterior se puede obtener de Q-Panel, 800 Canterbury Road, Cleveland, OF{f}MOl 4U§‘? 0663 1.7/
S

Esta informacion se proporciona para la comodidad de los usuarios de esta norma ANSNE\%Q?;E‘%;L/
constituye una aprobacion por parte de ANSI o INCITS del producto nombrado. Se pueden usar “ 0 lx’J
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5.16 Estabilidad de la imagen de exposicion a la luz del dia - Arco de xenén Lul630
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productos equivalentes si se puede demostrar que conducen a los mismos resultados.




El proposito de esta prueba es determinar el grado de pérdida de color después de la exp
la luz solar artificial.

La prueba se puede realizar utilizando un filtro de vidrio de ventana para simular la luz solar a
través de una ventana y sin el filtro de vidrio de ventana para simular la exposicion al exterior.

5.16.1 Significado y uso

Las imagenes en color y los datos de impresion variables a menudo son susceptibles de
desvanecerse cuando se exponen a la luz solar. Ademas, puede producirse el amarilleo y el
deterioro fisico de la tarjeta base.

La estabilidad de los datos e imagenes de impresion a color (incluido el negro compuesto) se ve
afectada principalmente por la intensidad de la iluminacion, la duracion de la exposicion a la luz,
la distribucion espectral del iluminante y las condiciones ambientales.

5.16.2 Aparato

Camara de prueba: una camara construida en la que una lampara de arco de xendn, un filtro de
luz diurna y un control de temperatura del cuerpo negro. Dichas camaras de prueba cumplen con
la norma ANSI / NAPM IT9.9-1996, seccion 5.9 (Luz solar al aire libre simulada (arco de
xendn) o ISO 4892-2 (Plasticos - Método de exposicion a fuentes de luz de laboratorio - Parte 2 -
Fuentes de arco de xenon).

Condiciones de prueba: durante el periodo de prueba se debe mantener una temperatura corporal
negrade S0 °C+£5°C (122 °F £ 9 °F). La intensidad de la iluminacion se controlara en una de
las siguientes condiciones:

Sin filtro de ventana - exposicién "al aire libre"
Una iluminacién de 0,35 vatios / m2 en la superficie de la tarjeta en un punto de control de 340
nm. Una iluminacion de 0,75 vatios / m2 en la superficie de la tarjeta en un punto de cog}r@’l de
420 nm. 2

Con tlltro de ventana E\poswlon 'interior"

M ﬁrr;% CJ 4 ;-.,,:!,
5, Yla gg, AP

Q 3 /
NOTA: Se pretende que cada uno de los ajustes anteriores ("Exterior" o "Interior") prod\m% laN. = /
intensidad de exposicion equivalente. Para probar la intensidad de la iluminacién, exponga una

pieza de Blue Wool # 3 (basado en ISO 105-F01) durante 24 horas. La exposicion deberia
desvanecerse en la lana azul # 3 en la medida en que produzca un cambio de color delta E de 9 +

1. (Delta E se obtiene utilizando un espectrofotometro que mide los pardmetros de color L * a * b

* Delta E se calcula tomando el raiz cuadrada de ((Lbefore - Lafter) 2 + (abefore - aafterf +

(bbefore - bafter) 2) 1/2). a4 04 JO

‘Dekolor, SR.L.
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Importante: siga las instrucciones del fabricante de la cdmara de xendn sobre la frecuencia de
reemplazo de la [ampara. Densitometro de reflexion (respuesta de estado I) - opcional

5.16.3 Precondicion

Si se necesita una medicion de desvanecimiento, la tarjeta de prueba debe tener los tres colores
de proceso (cian, magenta y amarillo) en un area minima de 8 mm cuadrados (o un circulo de 8
mm de diametro) para cada color ubicado en una de las tarjetas Superficies.

5.16.4 Procedimiento
Si es necesario, mida la densidad de color de cada color antes de la exposicion al arco de xenon.
(Consulte el manual del densitometro para seleccionar el filtro adecuado para cada color). Mi
la densidad de color en el color de la tarjeta base. Anote la ubicacion de la medida.

Monte las tarjetas en la placa rigida con la superficie de la tarjeta de interés expuesta
las tarjetas de prueba en la camara de prueba. Cierre la camara para evitar fugas.

Exponer las cartas al arco de xenon durante 7 dias.

Vuelva a medir la densidad de color de cada color y el color de la tarjeta base, en el mismo lugar,

después de la exposicion a la luz del xendn.

5.16.5 informe de prueba
Informe el numero de horas de exposicion a la luz del arco de xendn y las observaciones de la
pérdida de color. Informe la intensidad de la iluminacion y los filtros utilizados.

(para la opcion de medicion de desvanecimiento)
Informe la densidad de color antes y después de la exposicion a la luz del arco de xenén y el

—

porcentaje de cambio de densidad de color. Informe el color de la tarjeta base. Repgrféf;ql‘ A
/“‘ 'w - 58 b

modelo de densitometro y los estandares de calibracion utilizados.

5.16.6 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atn no se ha establecido para este método.

5.17 prueba de lavanderia
El proposito de esta prueba es determinar los efectos fisicos en las tarjetas cuando se las so
accidentalmente a las condiciones encontradas durante el proceso de lavado y secado de la ropa.

5.17.1 Significado y uso

Las propiedades fisicas de una tarjeta pueden degradarse cuando se expone accidentalmente a 9004 o
~
Ul

una lavadora y secadora. Este método es util para comparar materiales de tarjetas.
<

R | ) ™y
Se sabe que existe una variabilidad sustancial en las condiciones de operacion de los equipos de L Jibg U
lavadora y secadora automaticos. Sin embargo, este procj ﬁ‘ue to_de¢ pruebg-ha sido nterés
eKoldr, L.
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reemision no programada de la tarjeta.

5.17.2 Aparato
Lavadora de ciclos multiples (agitador de carga superior)

Detergente para ropa de ciclo multiple (modelo doméstico) Detergente - Detergente estandar
AATCC 1993

Telas de prueba: 4 pares de pantalones largos, mezcla de poli / algodon para hombres, azul, 4
bolsillos cada uno. Pasadores de seguridad
Agentes suavizantes de agua si se realiza la prueba en un area que se sabe que tiene agua dura.

5.17.3 Procedimiento
Coloque las tarjetas de prueba en los pantalones, 1 por bolsillo, y cierre el bolsillo con un pin de
seguridad si es necesario.

Establezca la lavadora en un nivel de agua medio, lavado en caliente, ciclo de prensado
permanente, ciclo de lavado de 10 minutos, permita que la lavadora comience a llenarse.

Compruebe que la temperatura del agua sea de 50 °C £5 ° C (122 ° F + 10 ° F). Registrar la
temperatura. Agregue | taza de detergente en polvo a la lavadora.

Agrega pantalones que contengan tarjetas a la lavadora. Siempre agregue los 4 pares de
pantalones, incluso si los bolsillos no estan llenos. Cuando finalice el ciclo, retire toda la ropa y
transfiérala a la secadora. Opere la secadora usando el ciclo de prensado permanente, hasta que
se seque.

- T ———

NOTA: El ciclo de prensado permanente consiste en calor, seguido de enfriamiento. ,Sefa i

'Q N \7'" l,'/ \
necesario realizar algunas pruebas preliminares para determinar el tiempo necesario para agar@au '

ropa y permitir que la ropa se enfrie. Registre el tiempo total del ciclo de secado.

5.17.4 Informe de prueba
Informe sobre el grado de delaminacion, agrietamiento, alabeo, abrasion o penetracion d
que impide la utilizacion de la tarjeta. Informe la temperatura del agua, el tiempo del ciclo
secado, el nombre o el tipo y la cantidad de agente suavizante de agua, si se usa.

5.17.5 Precisién y sesgo q 3‘3 R
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método. /
R

El detergente se puede obtener de la Asociacion Americana de Quimicos y Coloristas de Textiles
(sitio web: AATCC.org Orden n.° 8349 cubo de 10 libras) Esta informacion se proporciona para

la comodidad de los usuarios de esta norma ANSI y no constltuyrrj) akrob cion pgpﬁ (L

RNCA24023394 55
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demostrar que conducen a los mismos resultados.
5.18 Retencnon de caracteres en relieve Presion

relieve después de la aplicacion de presion.

5.18.1 Significado y uso

Este método de prueba se puede utilizar para evaluaciones de material de tarjeta donde la
retencion de la altura de los caracteres en relieve es importante para la aplicacion de la tarjeta. La
presion y el calor son las dos causas conocidas de pérdida de altura de relieve de caracteres en
relieve. La capacidad de una tarjeta para retener su altura de relieve de caracteres en relieve
cuando se utiliza en impresoras de tarjetas es una funcion de los materiales de la tarjeta, el grosor
de la tarjeta, la impresora y las formas sin carbono / sin carbono. Este método simula la presion
de una impresora de tarjetas "tipica" en un caracter en relieve sin las variaciones inherentes en
los impresores y las formas.

5.18.2 Aparato
Banco de pruebas que aplica 245 N + 4 N (55 Ibf + 1 Ibf) sobre un yunque de acero que posee un
plano redondo de 6.4 mm (0.25 pulg.) De diametro.

Micrometro o calibrador de cuadrante con una precision de = 0,01 mm (£ 0,0005 in) con una
fuerza de resorte de 0,7 N a 1.4 N y equipado con el collar detallado en las Figuras 24 y 25, o un
dispositivo de medicion similar

5.18.3 Precondicion
Grabe la tarjeta de prueba con al menos 5 caracteres OCR (Farrington 7B) "0" separados por un
espacio ubicado en la linea del Niimero de Cuenta como se define en ISO / IEC 7811-1. Vea la

,:‘y d

Figura 26. e,

Calibracion del calibre: coloque el yunque del calibre de altura del caracter en con}tact%dlregm s 7
con una superficie plana. Realice los ajustes necesarios en el calibre / collar paré o\bténer una |

lectura de cero (0). ;’_;_ < -
(> % ':/
5 /(I/fa{r/(: ~y
5.18.4 Procedimiento \Ex, g gg 3 A/

Mida la altura de relieve de los caracteres en relieve OCR de la tarjeta de prueba. Coloc?he@iba@\ %
del caricter de la tarjeta de prueba hacia arriba sobre la superficie plana que se utilizé
anteriormente para la calibracion. Coloque el medidor de altura del personaje sobre el personaje
en relieve que se medird y presione hacia abajo con el collar del medidor para obtener la lectura

maxima del dial.
Coloque la tarjeta de prueba en relieve en el banco de pruebas de tal manera que uno de 105, 004!)
J

caracteres en relieve se coloque debajo del yunque.
iDekoIo R.Lj CLulbsd
R\J\ 24023334




Aplique la fuerza de 245 N + 4 N (55 Ibf + 1 1bf) sobre el caracter en relieve durante un minuto.
Espera al menos 5 minutos antes de medir la altura del caracter resultante después de eliminar la
fuerza.

25 mm (1 inch)
Bore to accommodate gauge I‘ nomina

mm 0.75inch) —aod (AW Lttt | | 10 mm (0.4 inch)
imeter-nominal  \ \\~/ "/ | U U Fk----] diameter maximum

Figure 24—Collar Calibrado

004
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Figura 25 - Calibrador de altura del personaje en relieve

—] 0 0 0 0 0

-
10 mm |10 mm
8.4 in "04in

W

Figura 26 - Ubicaciones de prueba de caracteres en relieve

5.18.5 Informe de prueba
Registre la pérdida de altura de alivio de caracteres (altura de relieve anterior -
posterior) en milimetros (pulgadas o mils).

5.18.6 Precision y sesgo

5.18.6.1 Programa de Ensayos Interlaboratorios
En 1999, se realizd un estudio interlaboratorio de retencion de caracteres en relleve Dos
laboratorios diferentes llevaron a cabo dos series de muestras.

000411

5.18.6.2 Resultados de la prueba L J lb 5 v
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La informacion de precision proporcionada a continuacion en las unidades de medida (Pérdida de
altura del cardcter (en mils)) es para la comparacion de seis resultados de pruebas para cada
laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de cinco determinaciones de pruebas.

El aparato anterior puede obtenerse de Eclipse Laboratories, Inc. 7732 West 78 Street,

Bloomington, MN 55439. Esta informacion se proporciona para la comodidad de los usuarios de
esta norma ANSI y no constituye un respaldo por parte de ANSI o INCITS del producto

mismos resultados.

5.18.6.3 Precision
Intervalo de confianza | Intervalo de confianza
del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf / in)
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +0.8 + 1.1
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +0.2 +0.3
Tolerancia de medicion de prueba (general) +0.8 +1.1

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segun lo
especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.18.6.4 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de

comparacion.

5.19 Retencion de la altura del relieve del personaje en relieve - Calor

El proposito de esta prueba es determinar el cambio en la altura de relieve de

relieve después de la aplicacion de calor.

5.19.1 Significado y uso
Este método de prueba se utilizara para evaluaciones de material de tarjeta donde la el}en
la altura de los caracteres en relieve es importante para la aplicacion de la tarjeta. La presiép y,el
calor son las dos causas conocidas de pérdida de altura de relieve de caracteres en relieve. La
capacidad de una tarjeta para retener su tarjeta de altura de relieve de cardcter en relieve cuando
se expone a temperaturas elevadas es una funcion de los materiales y el grosor de la tarjeta. Este
método simula una temperatura tipica que se puede obtener en el tablero de un automovil.
500417

5.19.2 Aparato L Jiu 30
Horno de laboratorio capaz de mantener 65 °© C =2 © C (149 ° F £35 ° ). Estante de tarjetas con

ranuras para tarjetas separadas por al menos 16 mm (0.625 in). ‘ DekOI()r Q R L
N RNC m |
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El micrometro o la pinza de cuadrante tienen una precision de + 0,01 mm (£ 0,0005 in) con una
fuerza de resorte de 0,7 N a 1,4 N y estan equipadas con el collar detallado en las Figuras 24 y 25
o un dispositivo de medicion similar.

5.19.3 Precondicion

Grabe la tarjeta de prueba con al menos 5 caracteres OCR (Farrington 7B) "0" separados por un
espacio ubicado en la linea del nimero de cuenta como se define en ISO / [EC 7811-1. Vea la
Figura 26.

Calibracion del calibre: coloque el yunque del calibre de altura del caracter en contacto directo
con una superficie plana. Realice los ajustes necesarios en el calibre / collar para obtener una
lectura de cero (0).

5.19.4 Procedimiento

Mida la altura de relieve de los caracteres en relieve OCR de la tarjeta de prueba. Coloque el lado
del caracter de la tarjeta de prueba hacia arriba sobre la superficie plana que se utilizd
anteriormente para la calibracion. Coloque el medidor de altura del personaje sobre el personaje
en relieve que se medira y presione hacia abajo con el collar del medidor para obtener la lectura
maxima del dial.

Coloque las tarjetas de prueba en el bastidor de modo que cada tarjeta esté separada al menos 16
mm (0,625 pulg.) De cualquier tarjeta adyacente.

Coloque el soporte para tarjetas en el horno de laboratorio, a una temperatura de 65 © C (149 ° F)
durante 4 horas.

Después de un periodo de enfriamiento de 1 hora como minimo, mida la altura de relieve de
caracteres en relieve resultante.

5.19.5 informe de prueba e
Registre la pérdida de altura de alivio de caracteres (altura de relieve anterior - alturg de\yailv;p

posterior) en milimetros (pulgadas o mils). o)X
S
<

b

5.19.6 Precision y sesgo

D\‘{/1 7‘
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5.19.6.1 Programa de Ensayos Interlaboratorios s a 6

En 1999 se realizd un estudio interlaboratorio de Retencion de caracteres en relieve. S\Tl*e@@oﬁ R,
a cabo dos series de muestras en tres laboratorios diferentes.

5.19.6.2 Resultados de la prueba




La informacion de precision proporcionada a continuacion en las unidades de medida (Pérdida de
altura del caracter (en mils)) es para la comparacion de seis resultados de pruebas para cada
laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de cinco determinaciones de pruebas.

5.19.6.3 Precision
Intervalo de confianza | Intervalo de confianza
del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf / in)
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +0.5 + 0.6
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +1.3 .7
Tolerancia de medicion de prueba (general) +1.4 +1.8

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segun lo
especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respectivas desviaciones estandar entre los
resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.19.6.4 sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de
comparacion.

5.20 Prueba de impacto en la esquina
El proposito de esta prueba es evaluar la capacidad de la tarjeta para resistir la delaminacion y el
agrietamiento cuando se somete a un impacto dirigido a una esquina.

5.20.1 Significado y uso

Este método de prueba se utilizara para las evaluaciones de fabricacidn de tarjetas en proceso, las
selecciones de materiales y cuando se sospeche que un tipo de tarjeta es deslaminante o es
"quebradizo". R

5.20.2 Aparato

Accesorio de impacto de la esquina de la tarjeta (ver Figura 27)

5.20.3 Procedimiento
Monte la tarjeta en el peso de impacto, como se muestra en la Figura 27.

Eleve el peso del impacto a la altura especificada y deje que el peso del impacto caiga.

Retire la tarjeta de prueba e inspeccione en busca de signos de deslaminacion y / o fractura.

PRECAUCION: Se recomienda el uso de gafas de seguridad durante esta prueba para
evitar lesiones oculares.

0004 .4
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Figura 27 - Dispositivo de impacto de esquina de tarjeta

5.20.4 Informe de prueba
Reportar el alcance de cualquier deslaminacion o fractura que haya ocurrido.

5.20.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atn no se ha establecido para este método.

2 Los planos de construccion para la fabricacion del aparato de impacto de tarjeta se pueden
obtener de MagTek, 20725 South Annalee Avenue, Carson, CA 90746. Esta informacion se
proporciona para la comodidad de los usuarios de esta norma ANSI y no constituye un aval por
parte de ANSI o INCITS del producto nombrado. Se pueden usar productos equivalentes si se
puede demostrar que conducen a los mismos resultados. 0 D 04 i d

5.21 Prueba de abrasion huimeda ,

!




El propdsito de esta prueba es evaluar la capacidad de la tarjeta para soportar ser sacudido con
agua y arena. Este método también se puede utilizar dentro de una secuencia de pruebas
(consulte la clausula 6).

5.21.1 Significado y uso
Este método de prueba fue desarrollado para evaluaciones de fabricacion de tarjetas, selecciones
de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es deslaminante.

5.21.2 Aparato
Agitador que posee las siguientes caracteristicas (ver ISO 8780-2):

Angulo de oscilacion: + 15 °
Distancia reciproca: 16 mm (0.63 in)
Velocidad: 650 a 690 golpes por minuto

El contenedor cilindrico de acero inoxidable de calibre medio de 4,5 a 5 litros (4 cuartos) con
tarjetas de relleno de tapa - tamaifio ID-1, tarjetas de plastico (para mantener un total de 16
tarjetas) Agua destilada

Arena estandar ASTM C778 (particulas de 150 a 600 micrones) Cinta adhesiva para sellar el
contenedor.

Figura 28 - Agitador de pintura

5.21.3 Procedimiento
Coloque hasta 16 tarjetas de prueba, o agregue tarjetas de relleno para lograr un total de 16
tarjetas, en la lata que contiene 30 ml de agua destilada y 10 g de arena.

Selle la lata con la cinta adhesiva y mdntela en la coctelera. Agite las latas / tarjetas durante 3
horas, a menos que se especifique lo contrario. Retire las tarjetas de prueba, enjuague con agua y
seque con una toalla.

NOTA: Lave completamente la lata antes de reutilizarla.

PRECAUCION: Se recomienda usar proteccion auditiva y ubicar el equipo en una
habitaciéon con aislamiento acustico.

[ !‘ ;
5.21.4 Informe de prueba 9 D J4 10
Reportar el alcance de cualquier deslaminacidon que haya ocurrido. Reportar cualquier otro sigho Cu lb 3 U
de deterioro visual de la tarjeta.

5.21.5 Precision y sesgo d
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este mét @eko I()rq S R ! L -




El aparato agitador se puede obtener de Paul N. Gardner, 316 NE 1st Street, Pompano, FL
33060. El bote de acero inoxidable se puede obtener de Cole Parmer, 7425 North Oak Park Ave,
Niles, IL 60714. Esta informacion se proporciona para el conveniencia de los usuarios de este
estandar ANSI y no constituye un respaldo por parte de ANSI o INCITS del producto nombrado.

5.22 Tarjeta IC con contactos Micromédulo Adhesion
El propdsito de esta prueba es proporcionar un medio para determinar la fuerza de union entre la
tarjeta y el micromédulo (mddulo IC con contactos de superficie).

5.22.1 Significado y uso

Este método de prueba se utilizard para selecciones de materiales y cuando se desee una medida
de la resistencia de la union entre el micromddulo y la tarjeta. La adhesién del micromodulo a la
tarjeta es una funcion del material de la tarjeta, el micromodulo, el adhesivo empleado y el
proceso de ensamblaje.

5.22.2 Aparato
Dispositivo de medicion de fuerza que muestra la fuerza maxima alcanzada y equipada con
agarre para fijar el bloque de prueba.

Bloque de prueba: un bloque de metal con un extremo dimensionado para ajustarse a la
superficie de contacto del micromodulo sin superposicion y tan plano y liso comg §D6 Jop>
micromddulo. La longitud del bloque suficiente para facilitar la medicion de la fuerza. S
apreton

Dispositivo de sujecion de la tarjeta (ver Figura 29)
Adhesivo de cianoacrilato o equivalente (se puede usar acelerador)

NOTA: Los bloques de prueba de acero al carbono y el adhesivo Locite 380 han demostrado g que
producen una unioén suficiente a la micromodulo

5.22.3 Procedimiento
Coloque una gota de adhesivo de cianoacrilato en la superficie del micromddulo. Presione la
superficie de contacto del bloque de prueba en la superficie del micromédulo y apllque una
fuerza de aproximadamente 2 N (0.5 Ib o 200 g) sobre el bloque de prueba dura);\te el tlempo de
curado del adhesivo. /3

qﬁe lag
O

%}“M"aﬁﬁlm /

o, DGO, O

PRECAUCION: se debe tener cuidado al usar adhesivo de cianoac rlatm pa_;:_
superficies destinadas a unirse estén solo en contacto con el adhesivo. k e
NOTA: El micromddulo y la superficie de contacto del bloque de prueba
para lograr la union 6ptima entre el micromodulo y el bloque de prueba.

Deje que el adhesivo / bloque de prueba se cure antes de realizar la medicion de fuerza.

Monte la tarjeta IC con el bloque de prueba acoplado en el dispositivo de sujecion de la tarjeta[}@ O 4 | l
fije el dispositivo de medicion de fuerza al bloque de prueba. Tire del bloque de prueba a una

velocidad de 300 mm / min, hasta que se produzca la separacion (después de alcanzar la fuerza CO1k
maxima).




(IMAGEN NO DISPONIBLE )
(FAVOR VERIFICAR EL DOCUMENTO ORIGINAL)

Figura 29 - Accesorio de adhesion de micromddulos

5.22.4 Informe de prueba
Registre la fuerza maxima (maxima) alcanzada durante el tiron. Registre si el micromodulo se
elimind en su totalidad o en parte o si el bloque de prueba se liberd del micromodulo.

5.22.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

Un adhesivo que ha demostrado proporcionar una excelente resistencia de union entre el bloque
de prueba y el micromoddulo es Loctite 380, disponible en Loctite Corporation, Rocky Hill, CT
06067. Esta informacion se proporciona para la comodidad de los usuarios de esta norma ANSI y
no constituye un respaldo por ANSI o INCITS del producto nombrado. Se pueden usar productos
equivalentes si se puede demostrar que conducen a los mismos resultados.

5.23 Prueba de remojo en agua
El proposito de esta prueba es proporcionar un medio para evaluar cualitativamente la
susceptibilidad de la fuerza de unién de cualquier capa para debilitarse por la exposicion al agua.

5.23.1 Significado y uso
Esta prueba se utilizara para evaluar el efecto de la humedad en cualquier capa de tarjeta.

5.23.2 Aparato
Se requieren los siguientes articulos: Agua destiladaa23 ©C+3°C (73 °F 5 °F) Reci o
adecuado para sumergir tarjetas Cuchilla de corte afilada o cuchilla de afeitar ; 7

5.23.3 Procedimiento

Obtener tarjetas de prueba de la misma construccion en multiplos de tres. Ase recd

tarjetas como el "control". ‘:(, 50 Ny,
O . Matricula 6663 /

Sumerja los otros 2/3 de la (s) tarjeta (s) de prueba en el agua durante 24 horas. LS‘/\0 DGO, -; /

Retire la mitad de las tarjetas del recipiente de agua, una a la vez. Mientras aun estd himedo,
doble o manipule manualmente la tarjeta (sin arrugas) en todas las direcciones (los Ejes Ay B e ( 04 I8
extension y compresion) para evaluar si el enlace de alguna capa se ha aflojado de la superficie
de la tarjeta. Usa el cuchillo para intentar aflojar una esquina de una capa. Si tiene éxito, agarre _———
manualmente la esquina suelta e intente despegar la capa de la superﬁme de la tarjeta. — ( e

iD@kolo S.R.L.




Retire la otra mitad de las tarjetas del recipiente de agua, seque y deje reposar por 24 horas

Intente quitar la capa de las tarjetas de "control" y las tarjetas empapadas y secadas usando el
cuchillo como se describe anteriormente.

5.23.4 Informe de prueba

Informe sobre las tres condiciones de prueba (tarjetas de "control", tarjetas empapadas, tarjetas
empapadas y luego secas) cualquier capa que pueda eliminarse. Informe si la funcion de
seguridad se elimin6 con la capa superior o si se adjuntd al cuerpo de la tarjeta. Informe

seguridad.

5.23.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atn no se ha establecido para este método.

5.24 Cambio de dimension lineal a temperatura elevada
Este método de prueba proporciona una indicacion de uniformidad con respecto al grado g
tensiones internas en la tarjeta. Este procedimiento puede proporcionar una indicacion de la
susceptibilidad al agrietamiento de ciertas estructuras de tarjeta.

5.24.1 Significado y uso
Esta prueba se utilizard para medir los cambios dimensionales lineales de una tarjeta a
temperaturas elevadas.

5.24.2 Aparato
Dispositivo de medicion de la dimension de la tarjeta con una precision de 2.5 micrones (0.0001
in)

Horno de laboratorio capaz de mantener 1500C + 20C (3020F + 50F)

Hojas de papel pesadas (20 a 60 Ib / resma), con superficies lisas, sin arrugas y sin arruggsJua,s

dimensiones del papel deben ser al menos 50 mm (2 pulg.) Mas grandes que las dlm@l’fSlQl’lGS de’/
la tarjeta de prueba. Talco, finamente molido Dos laminas de metal delgadas con’:imleySloh ’ 2
mayores que la tarjeta de prueba y cuya masa es de 60 gm + 6 gm l’ ~ (_,;-

5.24.3 Procedimiento 0 Matn?ula 665 3
Mida la dimension de la altura y el ancho de la tarjeta de prueba, borde a borde € *@‘/Iocg(n&rm
aproximado de la tarjeta, teniendo cuidado de aplanar cualquier alabeo de la tarjeta que pi]é’da
haber.

000415

Coloque cada tarjeta de prueba entre el papel grueso que ha sido ligeramente espolvoreado CV

talco. [ ———




Coloque la pila de papel horizontalmente entre la hoja delgada de metal sobre la pila de papel /
tarjeta. Coloque el conjunto sobre una rejilla de alambre central en el horno precalentado a 150 °
C durante 30 min + 30 s. (No coloque las tarjetas en el fondo del horno.)

Retire la pila de papel / tarjeta del horno y permita que las tarjetas se enfrien a las condiciones
ambientales.

Vuelva a medir la altura y el ancho de las tarjetas expuestas mediante el mismo procedimiento
que se utilizd para obtener las medidas originales.

5.24.4 Informe de prueba

Reporte el cambio dimensional de la tarjeta expuesta de la altura y el ancho como un porcentaje
de las medidas originales. Los numeros negativos son contraccion, los niimeros positivos son
expansion.

NOTA: Los resultados de campo y de laboratorio han indicado que las estructuras de la tarjeta
pueden ser susceptibles a agrietarse cuando se mide una contraccion sustancial. La contraccion
en la altura puede indicar una propensidn a agrietarse en la direccion vertical (eje A). La
contraccion en el ancho puede indicar una propension a agrietarse en la direccion horizontal (eje

B). La contraccion superior al 10% puede considerarse sustancial, pero no es un limite dekmitiod,
qpo
el\ﬁﬁp de;é‘ 2

La ausencia de contraccion no indica necesariamente que la tarjeta no se agriete/£
campo.

5.24.5 Precision y sesgo

5.24.5.1 Programa de Ensayos Interlaboratorios B
En 2004, se realizdé un estudio interlaboratorio de cambio dimensional lineal a temperatura
elevada. Tres laboratorios diferentes llevaron a cabo tres grupos de muestras.

5.24.5.2 Resultados de la prueba _—
La informacion de precision proporcionada a continuacion en las unidades de m;;dfda (Cambld
de dimension lineal (%)) es para la comparacion de seis resultados de prueba pa“r : deiq

Y/
laboratorio, cada uno de los cuales es el promedio de dos determinaciones de pry ebm

—c ¥ 5
(;f'_ £ 7 (@] 1
5.24.5.3 Precision L S
Intervalo de confianza | Intervalo de coﬁx‘i‘z‘w atrliula 6653 ‘A
del 95% (Ibf / in) del 99% (Ibf / Sh /
2 beo,,
Limite de repetibilidad (dentro del laboratorio) +1.4 +1.8
Limite de reproducibilidad (entre laboratorios) +0.9 +1.2
Tolerancia de medicion de prueba (general) +1.6 +2.2

Los términos anteriores (limite de repetibilidad y limite de reproducibilidad) se utilizan segin lo

especificado en la Practica ASTM E177-04el. Las respecnvasﬁvﬁ‘ﬁmﬁim«mm&ms
! olor, ,




resultados de las pruebas se pueden obtener dividiendo los valores en la columna del intervalo de
confianza del 95% por 1,96 o dividiendo los valores en la columna del intervalo de confianza del
99% entre 2,57.

5.24.5.4 Sesgo
No se puede hacer una declaracion de sesgo para este método de prueba porque no hay un
material de referencia aceptado o método de prueba absoluto para usar como base de
comparacion.

5.25 Prueba de tarjeta de tres rodillos IC

Esta prueba esta disefiada para simular tarjetas procesadas a través de maquinas de clasificacion
de correo. La tarjeta se manipula entre tres rodillos de 50 mm (2 pulg.) De didmetro
caracteristicos de algunas maquinas clasificadoras de correo.

5.25.1 Significado y uso
Este método de prueba se puede utilizar para el material de la tarjeta y las selecciones deljmo‘dil'fw Py
IC. La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método. N WOTA S ,

5.25.2 Aparato
El aparato de prueba de tres rodillos debe poseer las siguientes caracteristicas:

Los tres rodillos dispuestos como se muestra en la Figura 30 Didmetro de todos los
mm £ | mm (1.97 in + 0.04 in) Rodillo A - Acero (o metal equivalente)

Rodillos B y C - Nylon (o plastico equivalente) - espaciados horizontalmente de 0,2 a 0,8 mm
(0,01 a 0,03 pulg.) Separados Fuerza aplicada por el rodillo superior: 38,1 N = 0,5 N (8,6 Ibf +
0,1 Ibf) Longitud de los rodillos: 88 mm ( 3.5 in) minimo

Precaucion: se debe tener cuidado para evitar que se formen puntos planos en los rodillos

cuando no estén en uso.
| PR |

v

Test card
insertion

Disposicion de tres rodillos

Ecuaciones vectoriales para resolver por F
2 = (F/2)? + r* (Pythagorean theorem) /2 =r f=
22N

F=2V [f-(12)] iDekOHor i__

| \\JC 194 3394\68
RN\




F=2V [22Nx22N - (22N/2)x(22N/2)] F =2V
[484N - 12IN] F = 38.IN

5.25.3 Procedimiento

Inserte el extremo corto de la tarjeta de prueba, mas cercano al modulo IC, (parte frontal hacia
arriba) entre el Rodillo A y B hasta que la tarjeta haga contacto con el Rodillo C. Gire el Rodillo
A hasta que la tarjeta de prueba salga del conjunto del rodillo entre el Rodillo Ay C.

Inserte el extremo corto de la tarjeta de prueba, mas alejado del moédulo IC, (parte frontal hacia
arriba) entre el Rodillo A y B hasta que la tarjeta haga contacto con el Rodillo C. Gire el Rodillo
A hasta que la tarjeta de prueba salga del conjunto del rodillo entre el Rodillo Ay C .

Repita ambos procedimientos con la parte frontal hacia abajo.
Repita los cuatro procedimientos insertando los extremos largos de la tarjeta de prueba.

Prueba la tarjeta IC para la funcionalidad. (Responda para restablecer a menos que se especifique
lo contrario).

5.25.4 Informe de prueba
Reportar las observaciones de cada etapa. Informe de la funcionalidad de la tarjeta IC después de
la prueba.

5.25.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

Prueba de rasgado de 5.26 agujeros
El propodsito de esta prueba es evaluar la resistencia al desgarro del orificio perforado de una
tarjeta.

5.26.1 Significado y uso .
Este método de prueba se puede usar para comparar diferentes construcciones de tar, /;e(' S para la

resistencia del orificio perforado (redondo o ranurado) al desgaste del llavero. //’ [/\Rlip
‘<’ G

[~ « G ¢

La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método. [ '__’_ = &
\&2

5.26.2 Aparato

Probador de traccion con registrador de graficos adecuado o pinza equivalente 570 .
D'-I’\

~
S L rrf2
Q@ Matricula 28-2

/ Y
1/
.)//'} \

NG it

Gancho con un diametro nominal del eje de 3.3 mm (0.13 in) y un didmetro interno nominan@04 _—
L L

15 mm (0.6 in) como se muestra en la Figura 31 a continuacion.




Nominal 3.3 mm f‘(‘gnginallgf;ar:;r)n
(0.13 pulgadas) -6 pu
diametro del eje diametro (ID)

Figura 31-Diagrama de gancho

5.26.3 Procedimiento

Pase el orificio de la tarjeta a través del gancho asegurado a la cruceta del probador de traccion.
Si se va a probar un orificio ranurado, centre el gancho en el centro aproximado de la ranura
perforada.

Sujete el extremo opuesto de la tarjeta a la pinza fija. Alinee la tarjeta en la pinza de manera que
el gancho rasgue la tarjeta en el borde mas cercano o como la tarjeta se colgaria naturalmente en
el gancho sin la pinza adjunta.

Opere el comprobador de traccion de acuerdo con las instrucciones del fabricante a 300 mm /
min (11.8 in / min) para determinar la resistencia al desgarro en Newtons (fuerza de libras).

C o
@ Matricula 6653
USRI

5.26.4 Informe de prueba
Reporte la fuerza maxima que tomo para que la tarjeta se desprenda del gancho. Grosor del

informe.

00043
Describa la tarjeta, la forma del orificio y la orientacion del orificio en relacién con el gancho———
(Ejemplos: "Agujero redondo ubicado en la esquina de la tarjeta, y el gancho rasgo la tarjeta lny 130
la esquina de la tarjeta." O "Agujero ranurado ubicado en la mitad aproximada de la dimension Y

n

corta de la tarjeta, y el gancho rasgo la tarjeta en La dimension corta .
i T s
F Yot

S2KOlo

| 7




NOTA: Las pruebas de comparacion han demostrado que los orificios redondos y las ranuras
oblongas producen resultados diferentes con este método. Se advierte al usuario que no comp
los resultados de diferentes configuraciones de orificios / ranuras.

5.26.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método.

6 secuencias de prueba
El proposito de estas secuencias es causar tensiones aceleradas para simular mejor los tipos de”
tensiones a las que las tarjetas estan expuestas con el uso real.

6.1 Secuencia de la prueba de integridad de la estructura de la tarjeta

El propdsito de esta prueba es evaluar la resistencia de la tarjeta a la delaminacion cuando se la
somete a una temperatura / humedad elevadas, un impacto en las esquinas y un ambiente
humedo de impacto y abrasion.

6.1.1 Significado y uso

Este método de prueba se desarrollé para las evaluaciones de fabricacion de tarjetas, las
selecciones de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es delaminante o
"quebradizo".

6.1.2 Aparato Py
Consulte cada uno de los métodos de prueba especificados a contlnga’cmn para lg ipo

requerido. /X, SPS & O
{ < . ) . -0
[ L) O ‘"
6.1.3 Procedimiento Py - ;
et
<

. o, /
(% r_u
Nivel 1 Matri

\I‘STO 06042
Método de prueba de conducta: temperatura elevada y prueba de exposicion a la-humedad

Con la excepcion de:

(1) El horno de laboratorio debe fijarse a 50 © C (122 ° F), a menos que se especifique lo

contrario.

(2) La duracion de la exposicion a temperatura y humedad elevadas debe ser de 7 dias, a menos

que se especifique lo contrario. 500 L3
' L
Después de la exposicion, divide el nimero de cartas en dos juegos. Dentro de los 5 mmm

haber retirado las tarjetas del contenedor sellado, realice la Etapa 2A con un juego y la Etapa 2B
con el otro juego.




Etapa 2A

Método de prueba de conducta: prueba de impacto de esquina Etapa 2B
Método de prueba de conducta: Prueba de abrasion en himedo

&
NOTA: Se requiere un total de 16 tarjetas en la lata sellada para agitar. Agregue tarjet S

relleno, si es necesario, para cumplir con el requisito de 16 tarjetas.

6.1.4 Informe de prueba

Reportar las observaciones de cada etapa. Reportar el alcance de cualquier deslaminacién que
haya ocurrido. Reportar cualquier otro signo visual de deterioro de la tarjeta. Informe de
temperatura elevada y la duracion de la exposicion.

6.1.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba ain no se ha establecido para este método.

6.2 Secuencia de flexiéon de la tarjeta y fuerza de desprendimiento
El proposito de esta prueba es evaluar la resistencia de la tarjeta a la delaminacion después de
haber sido sometida a flexion.

6.2.1 Significado y uso
Este método de prueba fue desarrollado para evaluaciones de fabricacion de tarjetas, selecciones

de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es deslaminante.

La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método.

6.2.2 Aparato -
Consulte cada uno de los métodos de prueba especificados a continuacion para el equ;po N
requerido. [0 e (8 "\
[ IFNy & o)
= 5 Qm
6.2.3 Procedimiento i ”2_ -, 3
s - Wi
Nivel 1 ('7’ N\m\cula <
Doble la tarjeta de prueba como se describe a continuacion utilizando la techu?a.xﬁﬁtrlta en:
Prueba de flexion de la tarjeta ID-1 00 04 25
—
Flexiona la tarjeta para: Lulbag 0

1,250 ciclos en la parte delantera del Eje A arriba 1,250 ciclos en la parte delantera del Eje A
abajo 1,250 ciclos en la parte delantera del Eje B arriba 1,250 ciclos en la parte delantera del Eje
B hacia abajo




NOTA: No es deseable flexionar hasta la fractura ya que la fractura puede causar la separacion
de la capa por si misma.

Etapa 2
Método de prueba de conducta: Fuerza de desprendimiento: dngulo de desprendimiento de 180 °
o Fuerza de desprendimiento: angulo de desprendimiento de 90 ° dentro de las 24 horas de

completar la Etapa 1.

6.2.4 Informe de prueba
Reportar las observaciones de cada etapa. Informe el niimero de ciclos de flexion para cada eje al
que se someti6 la tarjeta. Informe la ubicacion y el ancho de la tira de prueba junto con los

6.2.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

El proposito de esta prueba es evaluar la resistencia de la tarjeta a la delaminacion después de
haber estado sujeta a temperatura y humedad elevadas.

6.3.1 Significado y uso

Este método de prueba fue desarrollado para evaluaciones de fabricacion de tarjetas, selecciones
de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es deslaminante.

La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método.

6.3.2 Aparato —

Consulte cada uno de los métodos de prueba especificados a /c‘orﬁ;nuacmn Jpara el equipo
requerido. .

6.3.3 Procedimiento

“u) Ly
. r(/ F 6RG3 v/

Nivel 1 O_,Matr'\cu\a 023,

Exponga la tarjeta de prueba, como se describe a continuacion, utihs Moefaj,fééﬁ'{ca descrita en

Temperatura elevada y Exposicion a la humedad.

Ajuste la temperatura a 50 © C (122 ° F) durante 24 horas, a menos que se especifique lo
contrario o si la experiencia con la construccion de la tarjeta en particular sugiere una

080426
/
Nivel 2 ' LUx'ug“

Método de prueba de conducta: Fuerza de pelado: angulo de peladede—LSQ- Q_Euex:za.de_pelaglo
angulo de pelado de 90 ° dentro de los 5 minutos posteriores a la“tm’hmwﬁ@ﬂé

temperatura y / o un periodo de exposicion mas adecuados.




6.3.4 Informe de prueba —
Reportar las observaciones de cada etapa. Informe el numero de horas que las tarjetas fueron
expuestas a temperatura elevada. Informe la ubicacion y el ancho de la tira de prueba junto con
los valores medidos de la fuerza de desprendimiento en N / mm (Ibf / in) o informe cualquier
incapacidad para separar las capas. Informe qué método de fuerza de pelado se uso.

6.3.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

6.4 Secuencia de abrasion himeda y fuerza de desprendimiento
El proposito de esta prueba es evaluar la resistencia de la tarjeta a la delaminacidon después de
haber sido sometida a abrasion humeda.

6.4.1 Significado y uso
Este método de prueba fue desarrollado para evaluaciones de fabricacion de tarjetas, selecciones
de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es deslaminante.

La repetibilidad de la prueba atin no se ha establecido para este método.

6.4.2 Aparato
Consulte cada uno de los métodos de prueba especificados a continuacion para el _equipo

AN
/ TN

requerido.

N\
/s

\. ¢

6.4.3 Procedimiento f 3

=4
oL

- £
O,, Matricula

# STO )
N VY DGQ»’

Nivel 1
Método de prueba de conducta: Prueba de abrasion en humedo

Nivel 2

Método de prueba de conducta: Prueba de abrasion en himedo Etapa 2 Método de prueba de
conducta: Fuerza de pelado: angulo de pelado de 180 ° o Fuerza de pelado: angulo de pelado de
90 ° dentro de 5 minutos después de completar la Etapa 1.

6.4.4 Informe de prueba

Reportar las observaciones de cada etapa. Informe la ubicacion y el ancho de la tira de prueba
junto con los valores medidos de la fuerza de desprendimiento en N / mm (Ibf / in) o informe
cualquier incapacidad para separar las capas. Informe qué método de fuerza de pelado s%uij?) e ;

6.4.5 Precision y sesgo
La repetibilidad de la prueba atn no se ha establecido para este metodo.

o




6.5 Secuencia de flexién de la tarjeta, abrasiéon himeda y fuerza de desprendimiento
El proposito de esta prueba es evaluar la resistencia de la tarjeta a la delaminacion después de
haber sido sometida a flexion y abrasion humeda.

6.5.1 Significado y uso
Este método de prueba fue desarrollado para evaluaciones de fabricacion de tarjetgs
de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es deslaminante. /&

La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método. \

6.5.2 Aparato 0,
Consulte cada uno de los métodos de prueba especificados a continuacion par"zi-l
requerido.

6.5.3 Procedimiento

Nivel 1
Doble la tarjeta de prueba como se describe a continuacién utilizando la técnica descrita en:
Prueba de flexion de la tarjeta ID-1

Flexiona la tarjeta para:

1,250 ciclos en la parte delantera del Eje A arriba 1,250 ciclos en la parte delantera del Eje A
abajo 1,250 ciclos en la parte delantera del Eje B arriba 1,250 ciclos en la parte delantera del Eje
B hacia abajo

NOTA: No es conveniente flexionar hasta la fractura, ya que la fractura puede causar la
separacion de la capa por si misma.

Nivel 2
Método de prueba de conducta: Abrasion humeda dentro de las 24 horas posteriores a la
finalizacion de la Etapa 1. Etapa 3

—

Método de prueba de conducta: Fuerza de desprendimiento: angulo de desp’fend—i'm-iehté dejj’}@O °
o Fuerza de desprendimiento: angulo de desprendimiento de 90 © deftro- de_los. 5 mlr)ru\bgs
posteriores a la limpieza de las tarjetas de la Etapa 2. < 5 % = ol
| . T i 2 i
¥ ’. = ? _r (@ = v‘

y d

6.5.4 Informe de prueba S s,
Reportar las observaciones de cada etapa. Informe el nimero de ciclos de T{é}immam cactq:'e‘j' ‘al
que se sometiod la tarjeta. Informe la ubicacion y el ancho de la tira de ‘put L@%gltﬂc los
valores medidos de la fuerza de desprendimiento en N / mm (lbf / in) o inferme Cualquier
incapacidad para separar las capas. Informe qué método de fuerza de pelado se uso.

=5 4D

6.5.5 Precision y sesgo 00 0496
La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método. 10

6.6 Exposicion a la luz ultravioleta y secuencia de impacto en la esquina




El proposito de esta prueba es evaluar la resistencia de la tarjeta al agrietamiento de la esquina
después de haber estado expuesta a la luz ultravioleta.

6.6.1 Significado y uso
Este método de prueba fue desarrollado para evaluaciones de fabricacion de tatjetas, selecciones
de materiales y cuando se sospecha que un tipo de tarjeta es deslaminante.

La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método.

6.6.2 Aparato
Consulte cada uno de los métodos de prueba especificados a continuacion para el equipo
requerido.

6.6.3 Procedimiento

Nivel 1
Método de prueba de conducta: exposicion a la luz ultravioleta (UV)

Nivel 2
Método de prueba de conducta: Prueba de impacto en la esquina dentro de 1 hora después de

completar la Etapa 1.

6.6.4 Informe de prueba
Reportar las observaciones de cada etapa. Informe el numero de horas que las tarjetas fueron
expuestas a la luz UV.

6.6.5 Precision y sesgo g0 De Josg,
La repetibilidad de la prueba aun no se ha establecido para este método. & gmsrg./ 54,

L70 “b’)w,. ODO! g
Lu1@30
Dekolor, SR

RNC 12402
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Anexo A
(informativo)
Bibliografia

ASTM D618-2005: Practica para el acondicionamiento de plasticos y materiales aislantes eléctricos para ensayos.
ASTM D903-1998: Método de prueba estandar para la resistencia al desprendimiento o desprendimiento de los enlaces adhesivos
ASTM D907-2005: Terminologia estandar de adhesivos.

ASTM D120-2002: Método de prueba estandar para cambios dimensionales lineales de laminas o peliculas termoplasticas no
rigidas a temperatura elevada

ASTM D3359-2002: Método de prueba estandar para cambios dimensionales lineales de laminas o peliculas termoplasticas no
rigidas a temperatura elevada

ASTM D4060-2001: Métodos estandar para medir la adhesion mediante cinta de prueba.

ASTM D5420-2004: Método de prueba estandar para la resistencia a la abrasion del recubrimiento orgéanico por el abrasivo
Taber

ASTM E6-2006: Métodos de prueba estandar para resistencia al impacto de espécimen de plastico rigido por medio de un
delantero impactado por una caida de peso (impacto de Gardner)

ASTM E691-2005: Definiciones estandar de términos relacionados con métodos de prueba mecanica.

ASTM G26-1996: Realizacion de un estudio interlaboratorio para determinar la precision del método de prueba.

ASTM E177-04€1:2004: Prictica estandar para operar aparatos de exposicion a la luz (xendn-arco 1 con y sin exposicion al agua
de materiales no metalicos)

NIST Series 172: 1994: Practica estandar para el uso de los términos precision y sesgo en los métodos de prucba ASTM

ISO 1302:2002: Metodologias para predecir la vida util del sistema de recubrimiento.

ISO 5-3:1995: Dibujos técnicos - Método para indicar la textura de la superficie en los dibujos.

ISO/IEC 10373-1:1998: Fotogratia - Mediciones de densidad - Parte 3: Condiciones espectrales3

. DGO., 7
ISO 6330:2000: Tarjetas de identificacion. Métodos de prueba. Parte 1: Pruebas de caracteristicas generales. ~—

Esta Traduccion que antecede es fiel y conforme a su original, expedida a solicitud de la parte interesada, hoy, dia Veinticuatro
(24) del mes de Julio del afio Dos Mil Diecinueve (2019). En la Ciudad de Santo Domingo de Guzman, Distrito Nacional. Capital
de la Reptiblica Dominicana.
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Ame rica n Approval of an American National Standard requires review by ANSI that the
) requirements for due process, consensus, and other criteria for approval have
N at|0 n a| been met by the standards developer.

Standard Consensus is established when, in the judgement of the ANSI Board of
Standards Review, substantial agreement has been reached by directly and
materially affected interests. Substantial agreement means much more than
a simple majority, but not necessarily unanimity. Consensus requires that all
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Foreword (This foreword is not part of American National Standard ANSI INCITS 322-2008.)

This standard provides an agreed upon set of test methods that contain specific pro-
cedures to be followed. The acceptance or rejection criteria of identification cards,
based on test results from these durability test methods, are not within the scope of
work of this standard.

The precision and bias of test results obtained from a given test method are influ-
enced by a host of variables. The major sources of this variation are contributed by
test method, test design, operator, measurement technique, equipment, calibration,
environment and materials variation. Round robin test results from many of the test
methods are available upon request.

The test method development has attempted to minimize the variation that the test
methods might contribute. The test design should consider randomization of test ma-
terials, replication and the skillful grouping of test materials. Each operator must be
diligent in the use of good testing practices in order to minimize the operator's contri-
butions to the test variability.

Durability acceptance criteria as stated in ISO/IEC 7810 3rd edition -
2003 Physical characteristics - subclause 8.7: "Durability of the card
is not established in this International Standard. It is based on a mu-
tual agreement between the card issuer and the supplier.” Accord-
ingly, the card issuer and supplier need to agree to which durability
test method, contained herein, is relevant for the given card applica-
tion.

INCITS B10.3 Task Force on Card Durability Test Methods has established the fol-
lowing process steps for generating this standard: P

Step 1: Identify existing ID card durability problems experienced in field perfor- vf‘f : )
mance. [y O e

Step 2: Identify potential test methods that relate to the durability concern.

-
<L <L » (‘ T2
P O <

Step 3. Select a team leader, with other experts, to coordinate proposed test
methods in given categories (i.e. abrasion resistance, Peel Strength, and ad-
hesion).
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Step 4: Present new Test Method for consideration. (A simple read-through of
the test method proposal in ISO 10373 format.)

o

Step 5: Task Force discussion of the proposal. Determination of whether it 'fits'
within the Scope of Work.

Step 6: Proposal is given 'Pending Status' for determination at the next meeting.
At the next meeting the proposal is either 'Accepted in Principal' or rejected. If
accepted, the proposal is incorporated into the working paper for further dis-
cussion and possible modification at succeeding meetings.

Step 7: Testing is conducted and results reported to 'validate' the test technique
and/or to resolve technical issues.

N
¥} 1’) »
Step 8: The Test Method status becomes 'Accepted for Publication' after all is- L 04 s
sues have been resolved.




These test methods may suggest use of materials or test equipment,
which are trade-names of a product supplied by a specific manufac-
turer. This information is given for the convenience of users of this
ANSI standard and does not constitute an endorsement by ANSI or
INCITS of the product named. Equivalent products may be used if
they can be shown to lead to the same result

This standard was developed by Technical Committee B10 of Accredited Stan-
dards Committee INCITS during 2002 - 2006. The standards approval process
started in 2006. This document includes annexes that are informative and are
not considered part of the standard.

Requests for interpretation, suggestions for improvements or addenda, or defect re-
ports are welcome. They should be sent to the INCITS Secretariat, Information
Technology Industry Council, 1250 Eye Street, NW, Suite 200, Washington, DC
20005-3922.

The standards was processed and approved for submittal to ANSI by the Internation-
al Committee for Information Technology Standards (INCITS). Committee approval
of the standard does not necessarily imply that all committee members voted for its
approval. At the time it approved this standard, INCITS had the following members:
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This American National Standard describes Test Methods for the evaluation of Identification (ID) card
durability. An ID card is defined as a card identifying its holder and issuer which may carry data required
as input for the intended use of the card.

These test methods are to be used by card issuers, card manufacturers and card component suppliers to
make comparisons of ID card performance. These test methods do not imply a specific correlation to end
use field performance or a given card service life. However, these test methods may be useful for
ranking or comparing the relative durability of ID cards.

Results obtained by use of these test methods should not be represented as equivalent to field use
performance or an absolute index of ultimate card service unless a degree of quantitative correlation has
been established for the ID card material construction in question.

These test methods do not possess and do not constitute requirements for ID cards in general. The
reader is referred to specific application standards for performance requirements and acceptance criteria.
It is the responsibility of card issuers and their suppliers to decide which attributes are required for card
performance in a given card application and to mutually agree which test methods may be appropriate to
assess card performance.

These test methods may involve the use of hazardous materials, operations and equipment. This
standard does not purport to address all safety problems associated with its use. It is the responsibility of
the user of this standard to establish appropriate safety and health practices and determine the
applicability of local and federal regulatory limitations prior to use.

2 NORMATIVE REFERENCES

The following references constitute provisions of this American National Standard on Test Methods. All
references are subject to revision and interested parties are encouraged to access the impact of updated
revisions.

Copies of the following documents can be obtained from ANSI: Approved ANSI standards, approved
international standards (ISO, IEC), and approved foreign standards (including BSI, JIS and DIN). For
further information, contact ANSI Customer Service Department at 212-642-4900 (phone), 212-302-1286
(fax) or via the World Wide Web at http:/www.ansi.org.

Document Title Subclause
Referenced

ANSI INCITS.182-1995 Guideline for barcode print quality " 5.10, 5.14

ANSI/ISO/IEC 7810: 2001 Identification cards — Physical characteristics” 4.5

ANSI/ISO/IEC 7811-1: 2001 /dentiﬁc%tion cards — Recording technique — Part 1: Em- 5.18,5.19
bossing

n
ANSI/ISO/IEC 7811-2: 2001 Identification cards - Recording Technique — Part 2: Mag- 5.1 U Q 9
netic Stripe”
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Document Title Subclause
Referenced
ANSI/ISO/IEC 7811-6: 2001 /dent/f/cat/on cards — Recording technique — High 5.11
coerc:wty
ANSI/ISO/IEC 10373-1: 1998  Identification cards — Test methods — 54
Part 1: General characteristics”
ANSI/ISO/IEC 10373-2: 1998  [dentification cards — Test methods — 511
Part 2: Cards with magnetic stripes”
ANSI/NAPM 1T9.9: 1996 Imaging Materials -Stability of color photographic images 5.16
— Method for measuring”
ASTM G53-1996 Standard practice for operating light and water 5.15
exposure — Apparatus for exposure of nonmetallic
materials
ASTM D1729-1996 Visual evaluation of color difference of opaque materials®?  5.15
ASTM D4329-2005 Standard practice for operating light and water exposure — 5.15
Apparatus for exposure of plastics?
ASTM C778-2002 Standard specification for standard sand? 5.21
ISO 3274: 1996 Instruments for the measurements of surface roughness 5.7
by the profile method”
1ISO 4892-2: 2006 Plastics — Method of exposure to laboratory light 5.16

sources — Part 2: Xenon arc sources

ISO 8780-2: 1995 Dispersion using an oscillatory shaking machine” 5.21

3 DEFAULT TEST ENVIRONMENT AND CONDITIONING

Unless otherwise specified, the environment for the test specified within this Test Method Standard shall

be 23°C £ 3°C (73°F + 5°F) and 40% to 60% relative humidity. Condition test cards at the designated
temperature and humidity for a period of 24 hours before testing.

Cards shall be free of any contamination that could affect test results. Examples mclude butxare not '\
limited to, finger oils, rubber band residue and particles from card processing. 2%

Avallable from American National Standard Institute, 25 West 43rd Street, New York, NY 10036.
) Available from ASTM, 100 Barr Harbor Drive, West Conshohocken, PA 19428-2959.
m ~ ~
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4 DEFINITIONS

4.1 Overlay film (a.k.a. - laminating film): A film (typically clear) used to make the outer surfaces of
cards.
4.2 Heat transfer film (a.k.a. - heat transfer foil): A thin resinous layer transferred from a carrier

(typically polyester) by thermal means.

4.3 Flexure: The cyclical bending of the card.

4.4 Core film layers: Internal structural layers which constitute the core stock.
4.5 ID-1 Card: The size of a card specified in ANSI/ISO/IEC 7810.

4.6 Card structure: The composite of all the components of any identification card including but not
limited to:

plastic polymers

adhesives

inks and coatings

dye diffusion thermal transfer media
recording media (magnetics, IC, optical etc.)
security feature components

protective foils

laminates

4.7 Degradation: Unfavorable loss of card structure including, but not limited to fading, discoloration
and breakdown of physical properties.

4.8 Card printed information: Constitutes both fixed print graphics/text (typically by a printing ink

process) and variable imaging graphics/text (typically by dye diffusion, resin thermal transfer technology,
etc.).

4.9 Card orientation: The two orientations of the card shall be referred to as Axis A and Axis B as
shown in Figure 12.

4.10 Card fracture: A crack or break in the card where the depth appears to be at least 1/3 of the
card thickness.

)
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5 TEST METHODS

5.1 Peel Strength — 180° peel angle 0., .
The purpose of this test is to measure bond strength between any two layers of a card construction at a
180° peel.

5.1.1 Significance and Use

This test method can be used for in-process card fabrication evaluations and any time the bond strength
between layers of a card is desired to be tested. Bond strength between card layers is a function of
fabrication process conditions, adhesives and/or printing inks.

The 180° peel angle described in this method will most often produce significantly different measurement
values than a 90° peel angle method.

5.1.2 Apparatus

Sharp cutting knife

Pressure-sensitive adhesive filament (fiber reinforced) tape or suitable clamp

Tensile tester with suitable chart recorder or equivalent

Gripping device

Alignment plate (flat rigid plate): 51 mm x 86 mm x 3.2 mm thick (2.0 in x 3.375 in x 0.125 in thick)
Double-sided pressure-sensitive adhesive tape (optional)

NOTE: The adhesive strength between the core (layer) and the alignment plate must be much greater than bond
strength between the layers.

5.1.3 Procedure

Cut or score through the layer of the card into test width section(s) in area of concern, as shown in
Figure 1 or 2. Where possible, choose a section with ink coverage or other areas of potentially weak bond
strength.

Measure the test strip width to a 0.1-mm (0.004-in) accuracy.

Using a sharp knife, cut the layer back from the core approximately 10 mm (0.4 in) and apply the clamp
or adhesive tape to the cut back edge of the layer and core as shown in Figure 3.

NOTES:

(1) If initial separation of layers is not possible in order to conduct the test, report the result as inability to separate
layers.

(2) Itis acceptable to construct the test card with the means to easily prepare the test card for the peel strength test.

(3) The number of 10-mm (0.4-in) test strips can be up to four and located anywhere on the card surface.

(4) The adhesive strength between the filament tape and the layer must be much greater than between the core and
the layer.

(5) Itis acceptable to cut through the card in order to ensure that the layer of interest has been separated from the
card structure.

(6) It is acceptable to affix the test sample to the alignment plate by means of double-sided pressure- sensitive
adhesive tape.

Apply the clamp or pressure-sensitive adhesive tape to the peeled back edge of the top layer and core as
shown in Figure 3.

Place the prepared card in the tensile tester fixture as shown in Figure 4. The card shall be fixed on the
apparatus.

Operate the tensile tester according to the manufacturer’s instructions at 300 mm/min (11.8 in/min) to
determine the peel strength in Newtons per millimeter (pounds force per inch).
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Excluding the first 5 mm (0.2 in) and any features less than 1 mm (0.04 in) in length (spikes) from
consideration, find the test strip having the lowest peel strength, using Figure 5 as a guide. Record this
as the measured peel strength for the card.

NOTE: Divide the force measurement by the width of the sample peeled to determine the peel strength in Newtons
per millimeter (pounds force per inch).

5.1.4 Test Report

The test report shall give the location of test strip along with the measured value of peel strength in N/mm
(Ibffin) or report any inability to separate the layers. Report whether the layer tore during the test and any
observations made regarding the mode of delamination.

Report the test strip width, location, sample cutting technique and any observation.

5.1.5 Precision and Bias

5.1.5.1 Interlaboratory Test Program

An interlaboratory study of Delamination — 180° was run in 2005. Twelve sets of samples were run by
two different laboratories.

5.1.5.2 Test Results

The precision information given below in the units of measurement (Ibf/in) is for the comparison of twelve

test results, each of which is the average of three test determinations.

5.1.5.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (Ibf/in) interval (Ibf/in)
Repeatability limit (within laboratory) +0.71 +0.93
Reproducibility limit (among laboratories) +0.69 +0.91
Test measurement tolerance (overall) 1.0 1.3

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.1.5.4 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted referencé material-._
or absolute test method for use as a comparison basis. o o AN
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Figure 2 — Card preparation (alternative)
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5.2 Peel Strength — 90° peel angle .
The purpose of this test is to measure bond strength between any two layers of a card construction at a
90° peel angle.

5.2.1 Significance and Use

This test method can be used for in-process card fabrication evaluations and any time the bond strength
between layers of a card is desired to be tested. Bond strength between card layers is a function of
fabrication process conditions and adhesives and/or printing inks.

The 90° peel angle described in this method will most often produce significantly different measurement
values than a 180° peel angle method.

5.2.2 Apparatus

Sharp cutting knife

Pressure-sensitive adhesive-filament (fibre-reinforced) tape or suitable clamp

Tensile tester with suitable chart recorder or equivalent

Gripping device

Alignment plate (flat rigid plate): 51 mm x 86 mm x 3.2 mm thick - (2.0 in x 3.375 in x 0.125 in thick)
Double-sided pressure-sensitive adhesive tape

NOTE: The adhesive strength between the core (layer) and the alignment plate must be much greater than bond
strength between the layers.

5.2.3 Procedure

Cut or score through the layer of the card into test width section(s) in area of concern, as shown in Figure
1 or 2. Where possible, choose a section with ink coverage or other areas of potentially weak bond
strength.

Measure the test strip width to a 0.1-mm (0.004-in) accuracy.

NOTES:
(1) If initial separation of layers is not possible in order to conduct the test, report the result as inability to separate
layers.
(2) Itis acceptable to construct the test card with the means to easily prepare the test card for the peel strength test. .
(3) The number of 10-mm (0.4-in) test strips can be up to four and located anywhere on the card surface. 7 Pl
(4) The adhesive strength between the filament tape and the layer must be greater than between the core and the 14,
layer. . 10 5%
(5) Itis acceptable to cut through the card in order to ensure that the layer of interest has been separated frem ﬂne T &, C
card structure. [0 <] IRt A
(6) Affix the test sample to the alignment plate by means of double-sided pressure-sensitive adhesive tap !' ;5)’ L’A i
.0 7
Apply the clamp or adhesive tape to the peeled back edge of one layer as shown in Figure 3. P jﬂ "

\) N‘"«tr\cu\“ rCi\':’\:‘_
570, 60,0
Operate the tensile tester according to the manufacturer’s instructions at 300 mm/min (11.8 in/min) to
determine the peel strength in Newtons per millimeter (pounds force per inch).

Place the prepared card in the tensile tester fixture as shown in Figure 6.

Excluding the first 5 mm (0.2 in) and any features less than 1 mm (0.04 in) in length (spikes) from
consideration, find the test strip having the lowest peel strength, using Figure 5 as a guide. Record this
as the measured peel strength for the card.

NOTE: Divide the force measurement by the width of the sample peeled to determine the peel strength in Newtons

per millimeter (pounds force per inch).
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5.2.4 Test Report

The test report shall give the location of test strip along with the measured value of peel strength in N/mm
(Ibffin) or report any inability to separate the layers. Report whether the layer tore during the test and any
observations made regarding the mode of delamination.

Report the test strip width, location, sample cutting technique and any observation.
5.2.5 Precision and Bias

5.2.5.1 Interlaboratory Test Program

An interlaboratory study of Delamination — 90° was run in 2005. Twelve sets of samples were run by
three different laboratories.

5.2.5.1.1 Test Results
The precision information given below in the units of measurement (Ibf/in) is for the comparison of twelve
test results, each of which is the average of three test determinations.

5.2.5.1.2 Precision

95% confidence 99% confidence

interval (Ibf/in) interval (Ibf/in)
Repeatability limit (within laboratory) +0.32 +042
Reproducibility limit (among laboratories) +0.62 +0.81
Test measurement tolerance (overall) +0.70 +0.92

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.2.5.2 Intralaboratory Test Program

An mtralaboratory study of Delamination — 90° was run in 2005. Twelve sets of samples were run by four=-_,; '/

different appraisers in the same laboratory. /o b " A
52521 TestResults . Ny e -
The precision information given below in the units of measurement (Ibf/in) is for the companso?ef twelve 4 Q i
test results, each of which is the average of three test determinations. e /7 <
Al oy
5.2.5.2.2 Precision (7 ‘Matricula © ,_ o
«97'/\ ~ . ’;‘
95% confidence | 99% confldence\:gw
interval (Ibf/in) interval (Ibf/in)
Repeatability limit (within appraisal) £0.24 +0.32
Reproducibility limit (among appraisers) +0.07 +0.09
Test measurement tolerance (overall laboratory) +0.25 +0.33
The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confldence
interval column by 2.57. r
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5.2.5.3 Bias

No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.
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Figure 6 — Card mounted in tensile tester
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5.3 Adhesion Crosshatch Tape Test

The primary purpose of this test is to evaluate adhesion of heat transfer films on ID cards. The film may
be applied by thermal printing head, heated roller or hot stamp die. This test may be used to establish
how much heat transfer film is removed from the card substrate with the pressure sensitive tape
specified.

5.3.1 Significance and Use

This test method shall be used to determine the relative adhesion between the applied heat transfer film
layers and the base card. Relative adhesion of the heat transfer film layer is a function of heat transfer
process conditions, the film itself and/or the base card's surface finish, surface contamination etc.

5.3.2 Apparatus

Cutting Tool — Sharp razor blade or cutting device having a cutting edge angle between 15° and 30° that
will either make a single cut or several parallel cuts at the same time, spaced 2 mm (0.079 in) apart. The
cutting edge must be in good condition. (A cross cutting tool with six cutting edges 2 mm (0.079 in) apart
is recommended. The cross cutting tool allows for six parallel cuts in one stroke, improving consistency
of cuts.)

Pressure-Sensitive Adhesive (PSA) Tape - 3M Scotch Tape #600 or equivalent, 25 mm (1 in) wide.
Cleaning Brush
Burnishing Tool - Chartpak #340 or equivalent

5.3.3 Procedure
Secure the card to be tested on a firm surface.

Make cuts through the heat transfer film to the substrate in one steady motion. If cuts are to be made
singularly, space six cuts 2 mm (0.079 in) apart about 20 mm (0.79 in) long.

Make a second set of cuts intersecting the first set at 90°. Clean the cut surface (crosshatch) with the
soft brush or tissue to remove flakes and other debris.

Inspect the crosshatch area for corner tearing or other material removal.

Cut a piece of the pressure-sensitive tape about 80 mm (3 in) long and place over the grid of cuts on the
heat transfer film. Ensure good and uniform contact between the tape and the heat transfer film surface
by evenly burnishing the area with the bone end (plastic spatula end) of the burnishing tool. The clarity of
the tape is a useful indication of overall contact.

Wait 90 seconds = 30 seconds, then rapidly peel off the tape in one smooth, continuous motton at an_
angle of approximately 60°. Do not jerk the tape from the card. See Figure 7. [ 47

Inspect the crosshatch area for removal of the heat transfer film from the card.
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5.3.4 Test Report

Refer to Table 1 for rating the adhesion after the tape peel. A rating of "5" corresponds to no lift off of the
heat transfer film and a rating of "0" corresponds to greater than 65% material removal. Record the rating
value, pressure-sensitive tape product used and location of the tested area.

Report any corner tearing after the crosshatch cuts.

ALERT: This test has shown to be qualitative in nature and is subject to variations in results.

5.3.5 Precision and Bias

5.3.5.1 Interlaboratory Test Program

An interlaboratory study of Adhesion Crosshatch Tape Test was run in 1999. Three sets of samples were
run by three different laboratories.

5.3.5.2 Test Results

The precision information given below in the units of measurement (material removal rating) is for the
comparison of three test results for each laboratory, each of which is the average of six test

determinations.

5.3.5.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (rating) interval (rating)
Repeatability limit (within laboratory) +0.4 +0.6
Reproducibility limit (among laboratories) 1.0 £1.3
Test measurement tolerance (overall) 1.1 +1.4

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.3.54 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.

i
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Table 1 - Rating Diagrams

—h *_‘
NONE less than 5% 5% to 15%
"5" Rating "4" Rating "3" Rating
] B GREATER THAN 65%
15% to 35% 35% to 65%
"2" Rating "1" Rating "0" Rating

The diagrams in Table 1 are similar to those used in ASTM D3359-2002.

The above cutting tool may be obtained from Paul N. Gardner, 316 NE 1st Street, Pompano, FL 33060. The
burnishing tool and adhesive tape may be obtained from art supply outlets. This information is _given_for the

convenience of users of this ANSI standard and does not constitute ?wmgﬁiﬁc [S of the
product named. Equivalent products may be used if they can be shown t ﬁ to the?j‘]@r ul \
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54 ID-1 Card Flexure

The purpose of this test is to determine the structural integrity of the card under repeated flexure.

NOTE: The horizontal displacement dimensions below are intended to replicate the vertical displacement dimensions
specified in the IC card flex method described in ISO/IEC 10373-1. This flexure method differs from ISO/IEC 10373-1
in rate of flex and is intended to assess the card's structural integrity.

5.41 Significance and Use

This test method shall be used for in-process card fabrication evaluations, material selections, when the
flexure characteristics of a card is desired to be tested or when a card type is suspected of being "brittle"
or have experienced early field fractures. Flexure characteristic of a card is a function of fabrication
process conditions, the card materials, card thickness, presence or absence of embossed characters and
presence or absence of surface applied decorations.

5.4.2 Apparatus
ID-1 Card flexure apparatus (described below) is constructed to flex the card to a full flex condition

repeatedly. Adjustment of the minimum separation distance between the jaws (Full Flex Condition) is
aided by the use of a Calibration plate as shown in Figure 9. The length of the Calibration plate is to be

at least the length of the jaw.
L 45° l
0,76 £ 0,02 mm * 6,3 mm min

(0.030 £ 0.001 inch) -*- _>|T (0.25 inch min)

see Table 2

*(— see Table 2 _>I

Figure 8 — Full flex condition Figure 9 — Cross section - calibration plate

Card Full flex condition dimension Unflex condition dimension
Orientation (calibration plate width)

Axis A 73,3 £ 0,05 mm (2.886 £ 0.002 in) 85,4 £ 0,05 mm (3.361 £ 0.002 in)

Axis B 50,0 £ 0,05 mm (1.970 £ 0.002 in) 53,7+ 0,05 mm (2.115 + 0.002 in)

Table 2 — Flex dimensions

The flexure apparatus is equipped with jaws in which the card is mounted during flexure. Jaw dimensions
are specified below:

- Z ) 7\:,\
, 60° I 7 MmN
‘ i ‘ .!.1. ,7 ‘x",‘
I | (e :V ! 9 =
8 to 20 mm S:l,é’ SO Ny
(0.32 to 0.79 inch) "k;» Matricul? 66 X ,r/
N 810, D60 2

Figure 10 — Jaw details Figure 11 — Calibration plate inE’éle—-j'éWs

Flexure Rate
The flexure rate is 60 + 1 cycles per minute. —
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5.4.3 Procedure

Mount card in the flexure apparatus in such a manner that when the apparatus is active, the card bends
in the jaws as shown in Figure 8. If possible, mount cards when the jaws are in the open (unflexed)
position.

NOTES:
1. Test results can vary depending on which side of the card is under extension (side up). Thus, it is recommended
to conduct the test on separate cards with each side under extension (side up).

2. Stopping Point. Unless otherwise specified, the stopping point is achieved when a single fracture of at least 13
mm (0.5 in) long or a combination of 5 fractures or fewer that total at least 13 mm (0.5 in) is observed. Close
attention must be paid during the test, when cards begin to fracture, since fractures can progress rapidly. The test
may be stopped after 100,000 cycles have occurred without card fracture.

Do not permit the test card to remain under mechanical stress when not being flexed for more than 5
minutes. The movable jaw must be positioned in the unflexed position when stopped.

Axis A Top Reference Edge
| /
4 ' )
I
|
=i = = s a0 5 = S EHE N BER BEEE B - — AxisB VAR NSTEDSZ N
| ¥ D
' 2 =) -
| € ) /
\_ ' ) _/;‘/; i -c03
| Matricula 6653,/
Figure 12 — Card orientation 370, p60.,0

The following routines have been identified for any card construction.

(A) Axis A Flexure — One Orientation. This routine flexes the card only about the Axis A dimension with
the surface of interest face up in the apparatus.

(B) Axis B Flexure — One Orientation. This routine flexes the card only about the Axis B dimension with
the surface of interest face up in the apparatus.

14
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5.4.4 Test Report
Report the following:

- Number of cycles to stopping point to the nearest 1000 cycles;

- Length and axis of fracture;

- Description of which card side the fracture occurred:;

- Full description of card design features (printing, IC, photo, mag stripe, embossing, etc.).

5.4.5 Precision and Bias

5.4.5.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of ID-1 Card Flexure was run in 1998. Sixteen sets of samples were run by four
different laboratories.

5.4.5.2 Test Results

The precision information given below in the units of measurement (flex cycles until failure) is for the
comparison of twelve test results for each laboratory, each of which is the average of six test
determinations.

5.4.5.3 Precision

95% confidence | 99% confidence
interval (cycles) | interval (cycles)

Repeatability limit (within laboratory) +5300 +7000
Reproducibility limit (among laboratories) +6800 +9000
Test measurement tolerance (overall) +8700 +11000

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.4.5.4 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.
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5.5 ID-1 Card Static Stress
The purpose of this test is to determine the structural integrity of the card after static stress.

5.5.1 Significance and Use

This test method shall be used for in-process card fabrication evaluations, material selections and when a
card type is suspected of being "brittle" or have experienced early field fractures. Card fractures after a
stress period is a function of the fabrication process conditions, the card materials and their orientation,
card thickness, presence or absence of embossed characters and presence or absence of surface
applied decorations.

5.5.2 Apparatus
Card Impact fixture as shown in Figure 15.
Stress fixture constructed such to cause the card to be stressed in the following way:

78,7 £0,79 mm

| 50,8 £ 0.51 mm

(2.0 £ 0.02 in)

(3.140.03 in)

Figure 13 — Stress fixture — Axis A Figure 14 — Stress fixture — Axis B

5.5.3 Procedure
Insert test card in the stress fixture for 24 hours unless otherwise specified.

NOTE: Test results can vary depending on which side of the card is under extension (side up). Thus, it is
recommended to conduct the test on separate cards with each side under extension (side up).
Remove the test card from the fixture and immediately force the ends of the cards together in the
direction of the stress "bow" by the use of the Card impact fixture. See Figure 15. Raise the impact
weight to the specified drop height and let the impact weight fall.

CAUTION: Use care in operating the Card Impact fixture to avoid injury. Safety glasses should be
worn during this test to prevent eye injury.

5.5.4 Test Report

Report the number of cards tested and number of cards fractured (or broken in pieces) after impact for
each side tested.

NOTE: Significant variations within a card lot have been experienced with this test method. Care must be ‘given to
draw conclusions based on a small number of test cards. . P

Y Sy
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5.5.5 Precision and Bias

5.5.5.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of ID-1 Card Static Stress was run in 1999. Twelve sets of samples were run by
four different laboratories.

5.5.5.2 Test Results
The precision information given below in the units of measurement (number of broken cards) is for the
comparison of twelve test results for each laboratory, each of which is the result of 25 test determinations.

5.5.5.3 Precision
Po = 0.92, or 92%

The observed proportion of overall agreement, denoted p,, or A,, is the proportion of cases for which
results of binary, or dichotomous, rating agree. In instances of multiple evaluators, the average of the
agreeing and disagreeing cases for each evaluating pair are used to determine po.

5.5.5.4 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.

I
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GUIDE SHAFT
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(3.0£0.11by)
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Lhe s oa smmas s wim
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RUBBER PAD
3.2+ 0.13 mm
(0.125 £ 0.005 inch)
thick
330+ 6 mm
(13£0.25 in)
UPPER JAW NOTE: Length of
WITH BEARING upper and lower jaws
JAW WEIGHT: must be at least the
8+0,2N card's greatest
(1.8+£0.051b; ) dimension.
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(0.875+0.04 in)
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RIGID, HEAVY BASE

Figure 15 — Card impact fixture

Construction drawings for fabrication of the card impact apparatus may be obtained from MagTek, 20725 South
Annalee Avenue, Carson, CA 90746. This information is given for the convenience of users of this ANSI standard
and does not constitute an endorsement by ANSI or INCITS of the product named. Equivalent products- -may be used

if they can be shown to lead to the same results. Dekolor k:) | J 'L. 38’34 b v:
: e
" RNC 1249%?3‘%\ ] 00.’.830
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5.6 ID-1 Card Stress and Plasticizer Exposure
The purpose of this test is to determine the card's resistance to cracking while under a combination of
mechanical stress and plasticizer exposure.

5.6.1 Significance and Use
This test method shall be used for materials selection. Plasticizers have been known to migrate into card
materials and can cause card embrittlement.

5.6.2 Apparatus

Dioctyl phthalate (DOP) Plasticizer (liquid)

Solvent Blue 59 dye

Clear polyester sheet 23 um (0.00092 in) thickness uncoated, untreated
Sheet size 25 mm x 50 mm (1 in x 2 in)

Stress fixture - See Figures 13 and 14.

NOTE: Solvent Blue 59 dye in a concentration of 0.1% by weight is used to help see depth of cracks.

CAUTION: DOP is used in this test. The Material Safety Data Sheet (MSDS) must be read and
understood before proceeding with testing. It is a suspected carcinogen and must be handled
properly. Use of protective gloves is required whenever handling DOP. Any spills or
contaminated equipment must be immediately cleaned to prevent exposure to others. Safely
dispose of all cards, polyester film and gloves to avoid accidental contact with DOP. Hands
should be thoroughly washed with soap and water after handling DOP.

5.6.3 Procedure
Mount the test cards into the stress fixtures.

NOTE: Test results can vary depending on which side of the card is under extension (side up). Thus, it is
recommended to conduct the test on separate cards with each side under extension (side up).

Place 1 drop of DOP (0.03 - 0.05 grams) on the center of each test card.

Immediately place the 23 um, clear polyester cover sheet over the drop of DOP so that the DOP wets the
test card. (The 50 mm length is parallel to the apex of the card).

Examine the cards every 15 minutes for the first 2 hours, then every 30 minutes for the next 2 hours and
then every hour for the next 20 hours. (If hourly examination during the next 20 hours is not achievable,
examine the cards again at the next opportunity. [f the stopping point was reached during the period of
no examination, re-test a new card and stage the test such that the stopping point can be observed
during the hourly inspection times.) If additional exposure time is warranted, examine the cards daily.

The stopping point is defined when a fracture has progressed at least 13 mm (0.5 in) long. The test may
be stopped after 100 hours have elapsed without card fracture.

5.6.4 Test Report
Report the exposure time to the stopplng pomt of the cards tested in each axis orientation and side of
card exposed to the plasticizer. ,v,‘ T
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5.6.5 Precision and Bias

5.6.5.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of ID-1 Card Stress and Plasticizer Resistance was run in 1998. Thirty-two sets
of samples were run by three different laboratories.

5.6.5.2 Test Results
The precision information given below in the units of measurement (hours to fracture) is for the

comparison of eleven test results for each laboratory, each of which is the average of six test
determinations.

5.6.5.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (hours) interval (hours)
Repeatability limit (within laboratory) +1.0 1.3
Reproducibility limit (among laboratories) 2.5 +3.2
Test measurement tolerance (overall) +3.2 4.2

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.6.54 Bias

No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.
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5.7 Impact Resistance '
The purpose of this test is to determine the impact resistance of the test card or card material.

5.71 Significance and Use

This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card
type is suspected of being "brittle” or has experienced early field fractures. Impact resistance values are
a function of the card materials, card thickness, and/or the presence or absence of surface applied
decorations.

5.7.2 Apparatus
The apparatus is shown in Figure 17 and comprises the following:

Card support anvil made of steel and mounted to a rigid, heavy base. A vent must be provided at the
bottom of the anvil to allow air to escape during the impact

Cylindrical dart made of steel supported in a bearing

Impact weight made of steel and supported in a guide bearing
NOTE: An 18-N (4-Ibf) weight is typical for test cards.

Portions of the apparatus that contact the test card must have a hardness of Rc = 50-55 and a surface
finish Ra = 0,2 um * 0,06 uym (7.9 + 2.4 pin). See I1SO 3274 for surface roughness measurement
parameters.

Thickness gauge accurate to 0.01 mm (0.0005 in)

5.7.3 Procedure
Measure the thickness of the test card in the area where the impact testing will be performed.

NOTE: The presence of card features such as IC's, signature panels, magnetic stripes, etc., near the impact
area may affect test results.

CAUTION: Use care in operating the Impact apparatus to avoid injury. Safety glasses are
recommended to be worn during this test to prevent eye injury. Fingers and hands should be
kept clear of the impact area.

Place the test card under the cylindrical dart centerline at least 20 mm (0.8 in) from any sample edge.
Raise the weight in the tube to the approximate failure energy value for the specific sample and release it
so that the weight drops on the impacter (see note below if the approximate failure energy is unknown).

Remove the card from the tester and look for cracks or tears around the shoulder of the depression
formed from the impact. If there are no cracks, then increase the drop energy by 225 mm-N (2 in-Ibf) and
test another card. If there are cracks, then decrease the drop energy by 225 mm-N (2 in-Ibf) and test
another card. Record drop energies in mm-N (in-Ibf) and pass/tear impact results for each drop.

Repeat the above procedure until the drop energy has transitioned from increasing to decreasing at least
4 times. The impact resistance shall be reported as the average -drop energy for the tests, excluding
initial data points used to determine approximate impact energy*(see g;’xa“mble that follows).

% \
~ \

i N
— —3 9 O - J
;A . <
= . _/57

@ Matricula 5€

L 9 -~ Y‘\ ;44
§70.p60.,0:

e




ANSI INCITS 322-2008

Impact Test - Card Example
80+ °
I T = Tear
N = No tear T
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g Impact resistance value is average of data points 5 through 24
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2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Impact Test Number

Figure 16 — Impact Test Data Point example

NOTE: If the approximate failure energy value for the sample is unknown, start testing at 4500 mm-N (40 in-Ibf).
Depending upon the result, increase/decrease impact resistance by 2250 mm-N (20 in-Ibf) until a change in test result
occurs. After that, reduce change intervals by 1125 mm-N (10 in-Ibf) followed by 450 mm-N (4 in-Ibf) and then 225
mm-N (2 in-Ibf). At this point, proceed as per the test procedure.

NOTE: Test results can vary depending on which side of the card is under extension (side up). Thus, it is
recommended to conduct the test on separate cards with each side under extension (side up).

5.7.4 Test Report

Report the impact resistance in mm-N (in-lbf), card thickness, impact weight used, location of impact area
and side of card facing dart.

NOTE: The use of an alternate impact weight may be required to achieve results.

5.7.5 Precision and Bias
This test method should be restricted to one laboratory when numbered values are used because of poor

reproducibility of the method. Interlaboratory agreement is improved when ranking is used in place of
numerical values. "
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Figure 17 — Impact apparatus
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The above apparatus may be obtained from BYK Gardner, 9104 Guilford Road, Columbia, MD 21046. qms bjo
information is given for the convenience of users of this ANSI standard and does not constitute an endorseme yl
ANSI or INCITS of the product named. Equivalent products may be d tth same

results.
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. . Matriculy cprs A
5.8 Elevated Temperature and Humidity Exposure Sy 20653 Y
The purpose of this test is to evaluate the card's ability to withstand an elevated temperat %!ﬁomld‘ityw
environment. A

5.8.1 Significance and Use

This test method employs elevated temperature and humidity exposure to simulate accelerated aging of
card construction and materials. It may also be used as a "preconditioning aging test" prior to performing
other tests, such as delamination and flexure.

5.8.2 Apparatus
Laboratory oven capable of controlling a set temperature within + 2°C (+ 4°F)

Test container — A sealable test container equipped with a water reservoir above which test cards are
mounted in such a way to insure the cards are not touching each other.

Test Card Holder — Constructed in such a way that permits exposure of the humid air to both surfaces of
the card and sufficient to support cards with the face of the card parallel to the water line, while
minimizing card warpage.

Potassium Sulfate (K,SO,)
Distilled water

NOTES:

1. Redbrand hardware cloth (#11443; 1/4x1/4; 23 gauge) or stainless steel welded wire cloth (#9322T5
— McMaster Carr) has shown to provide proper card support.

2. Atemperature and humidity controlled chamber capable of controlling within +2°C (+4°F) and 95% at
+ 5% RH noncondensing on the card surface may be used in lieu of the sealable container and
potassium sulfate solution. All other test conditions apply.

5.8.3 Procedure
Prepare a saturated water solution consisting of 12.0 grams of K,SO, per 100 grams distilled water
(saturation is 12.0 grams per 100 cm® at 25°C).

Pour the saturated K,SO, solution into the bottom of the test container. The depth of the K;SO, solution
should be at least 5 mm (0.2 inch) deep. Add an additional 6 grams of K,SO, solid per 100 grams of the
saturated solution. (Some solid K,SO, will be present in the bottom of the test container.) This will ensure
a saturated K,;SO, solution is present at the elevated test temperatures.

Mount the test cards that possess all desired information and features in the test card holder such that
the cards are separated from each other with the card face parallel to the water line.

Seal the container and place it into the laboratory oven set at 50°C (122°F) for a duration of 5 days,
unless otherwise specified.

NOTE: Duration and temperature may influence results.

ALERT: The container must remain sealed throughout the temperature exposure period.

5.8.4 Test Report

Report any sign of card deterioration. Report temperature and duration of exposure. Report which card

face was toward the water line.

5.8.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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5.9 Surface Abrasion
The purpose of this test is to provide a general means to produce controlled abrasion on a card surface.

5.9.1 Significance and Use
This test method shall be used for material selections and when a card's ability to resist surface abrasion
is desired. Surface abrasion resistance is a function of the card materials and the application process.

5.9.2 Apparatus

Abraser w/vacuum pick up or equivalent

Abrasive Wheels -2 (Taber CS -10F* or equivalent)  Resurfacing disks (Taber S-11 or equivalent)
Dry soft cleaning cloth Hole punch or equivalent

500 gm total load per wheel (250 gm additional - no counter weight wheels)

*NOTE: Comply with the abrasion wheel’s expiration date and minimum wheel diameter.

5.9.3 Procedure
Prepare two test cards that possess all desired information and features by punching or cutting a notch
on the card as shown in Figure 18.

Resurface the abrasive wheels for 50 cycles before testing begins and after every 250 cycles. Remove
all debris from the cards and turntable by cleaning with a dry soft cloth. Avoid direct finger contact with
the test cards and abrasion wheels.

Mount the two test cards side by side on the turntable without any compliant pad so that the abrasive
wheels pass over the desired areas. The abrasive wheels must not bounce during the test. Place the
abrasive wheels on the test card and the vacuum nozzle 6,4 mm (0.25 in) above the test cards.

Preset the specified number of cycles and start the abraser and vacuum. Stop the test after the specified
number of cycles or until wear through of the card feature is observed. The test may be stopped after
5,000 cycles have occurred without wear through. Stopping the test cycles periodically to observe the
point of break-through is recommended.

The abraser apparatus and abrasive wheels may be obtained from Taber Industries, 455 Bryant Street, North
Tonawanda, NY 14120. This information is given for the convenience of users of this ANSI standard and does not
constitute an endorsement by ANSI or INCITS of the product named. Equwalent products may be used if they can b

shown to lead to the same results.
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3,2+0,5mm L

(0.125 +0.02 in)

5.9.4 Test Report
Compare the break-through of the test card to a control card or the number of cycles to the specified
requirement.

5.9.5

Precision and Bias

M\

f

_»l |<_ 6,4 £ 0,25 mm

0.25+0.011n
< 229+05mm | ( )
(1.689 £ 0.02 in)

Figure 18 — Test card notch location

Test repeatability has not as yet been established for this method.
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5.10 Bar Code Abrasion (1D)
The purpose of this test is to determine the extent of 1D bar code abrasion resistance.

5.10.1 Significance and Use

This test method shall be used for material selections and when an evaluation of the card's barcode
abrasion resistance is desired. Barcode abrasion resistance is a function of the card materials selected
and the application process.

5.10.2 Apparatus

Abraser w/vacuum pick up or equivalent

Abrasive Wheels -2 (Taber CS -10F* or equivalent)  Resurfacing disks (Taber S-11 or equivalent)
Dry soft cleaning cloth Hole punch or equivalent

500 gm total load per wheel (250 gm additional — no counterweight wheels)

Bar Code Verifier (ANSI INCITS.182 compliant); 0.13 mm (5 mil) aperture, 675 NM + 15 NM wand

*NOTE: Comply with the abrasion wheel’s expiration date and minimum wheel diameter.

5.10.3 Precondition
The test cards must be prepared with the 1D bar code within the location described in Figure 19.

5.104 Procedure
Measure the resulting overall ANSI Grade (A, B, C, D, or F) by averaging the grade of at least 10 scans
by the verifier in the middle of the abraser path.

Make a notch in the cards for mounting the cards on the abraser's turntable as shown in Figure 18.

Resurface the abrasive wheels for 50 cycles before testing begins and after every 250 cycles. Remove
all debris fom the cards and turntable by cleaning with a dry soft cloth. Avoid direct finger contact with the
test cards and abrasion wheels.

Mount two cards of the same construction on the turntable without any compliant pad. Place the abrasive
wheels (with the additional loads) on the test card and the vacuum nozzle 6.4 mm (0.25 inches) above
the test cards.

Preset the abraser for 50 cycles and start the abraser and vacuum. The abrasive wheels must not
bounce during the test.

Remove the test cards and clean thoroughly using a dry soft cloth. Remeasure the ANSI grade level. If
Bar code verifier is unable to produce a grade, assign a grade of F.

Repeat the process of 50 Taber cycles and re-measure the ANS| grade level until an q}_/‘era'ﬂ“ écfade of Fis
achieved for two consecutive tests. The test may be stopped after 5,000 Taber cycles have occurred
without achieving two consecutive ANSI F grades. X o™ U

» N (:]

o ; )
@ Matricula 6653

The abraser apparatus and abrasive wheels may be obtained from Taber Industries, 455 Bryant Street, Nort )
Tonawanda, NY 14120. This information is given for the convenience of users of this ANSI standard and does noly G 04 !; :;
constitute an endorsement by ANSI or INCITS of the product named. Equivalent products may be used if they can be e

shown to lead to the same results. =
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33,5+ 0,5 mm
(1.32 £0.02in)
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see Figure 18 for location of notch

6,5+£0,5 mm
(0.26 £ 0.02 in)

Figure 19 — 1D Bar code test location (abrasion)

NOTES:

(1) If the bar code is required to comply with any established standard, the compliance tests must be conducted
and the results acceptable prior to this abrasion test.

(2) Other symbol structures compatible with the Bar Code Verifier may be evaluated with this test method, but
results should not be compared to results obtained with the standard symbol.

5.10.5 Test Report
Report the starting grade and the number of abrasion cycles of each test card (to the nearest 50 cycles)
that was required to achieve the second consecutive ANSI F Grade.

5.10.6 Precision and Bias

5.10.6.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of Bar Code Abrasion was run in 1998. Two sets of samples were run by three
different laboratories.

5.10.6.2 Test Results
The precision information given below in the units of measurement (cycles to stopping point) is for the
comparison of two test results for each laboratory, each of which is the average of six test determinations.

5.10.6.3 Precision

95% confidence
interval (cycles)

99% confidence
interval (cycles)

Repeatability limit (within laboratory) +90 +120
Reproducibility limit (among laboratories) +100 +140
Test measurement tolerance (overall) +140 +180

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.10.6.4 Bias

No statement of bias can be made for this test method because tt{e H\R t?d r
or absolute test method for use as a comparison basis. 5 o ?3(196 y
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5.1 Magnetic Stripe Abrasion

The purpose of this test is to determine the extent of magnetic stripe abrasion resistance.

5.11.1 Significance and Use

This test method shall be used for magnetic media selections and when an evaluation of the card's mag
stripe abrasion resistance is desired. Magnetic stripe abrasion resistance is a function of the card
materials selected and the application process.

5.11.2 Apparatus -

Abraser w/vacuum pick up or equivalent Filler card ~n N T N
Abrasive Wheels -2 (Taber CS -10F* or equivalent) Resurfacing disks (Taber S-11 or equwalent) . # \
500 gm total load per wheel (250 gm additional — no counterweight wheels) [ C QY e 7O 7 -\
Dry soft cleaning cloth Hole punch or equivalent [T e ot
Mag stripe read test equipment with the following characteristics: O gty V-
ISO/IEC 10373-2 compliant < < wd - # 0
Capable of reporting average signal amplitude (Us) on middle third of Track 2. o \v\'“'i/j SES

.M - 6R "" £ Y, '
*Note: Comply with the abrasion wheel’s expiration date and minimum wheel diameter. \\* Tt”“’ la 66153

/\(7 "‘m,\ n M.'U /
5.11.3 Procedure e Y
Prepare the test card by encoding on ISO Track 2 with a 200 ftpi £ 10% frequency at a recording current

of Imin (See ISO/IEC 7811-2 or -6 and ISO/IEC 10373 for details).

NOTE: If the magnetic stripe material is required to comply with any established standard, the compliance tests must
be conducted and the results acceptable prior to this abrasion test.

Punch a hole in the card as shown in Figure 20.
Measure the average signal amplitude (U ainiiar) in the read area shown in Figure 20.

Resurface the abrasive wheels for 50 cycles before testing begins and after every 100 cycles. Remove
all debris from the cards and turntable by cleaning with a dry soft cloth. Avoid direct finger contact with
the test cards and abrasion wheels. Complete each test card to the stopping point before testing another
card.

Mount the test card on the turntable without any compliant pad. Add a filler card of the same thickness as
the test card on the specimen plate so that the abrasive wheels do not bounce when the test is in
progress. Place the abrasive wheels (with the additional loads) on the test card and the vacuum nozzle
6.4 mm (0.25 in) above the test cards.

Preset the abraser for 50 cycles and start the abraser and vacuum. The abrasive wheels must not
bounce during the test.

Remove the test card and clean the mag stripe thoroughly, using a clean soft cloth, to remove debris.
Remeasure average signal amplitude (Ua).
Repeat the process of 50 abraser cycles and measure average signal amplitude (Ua) until a Ux of 70% of

Ua initar OF less is achieved in the read area shown in Figure 20. The test may be stopped after 5,000
Taber cycles have occurred without achieving a U of 70% of U initiar-

The abraser apparatus and abrasive wheels may be obtained from Taber Industries, 455 Bryant Street, North
Tonawanda, NY 14120. This information is given for the convenience of users of this ANSI| standard and do
constitute an endorsement by ANSI or INCITS of the product named. Equivalent products may be used if they Qéﬂ) 4 ] A

shown to lead to the same results. /—-
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31,705 mm 31,7+ 0,6 mm
(1.25 +0.02 in) (1.25 £0.02 in)

l ’ Read Area \

O

. ,

? (0.32 +0.02 in)

Hole Diameter: ‘
429+ 0,5 mm >
6,4 mm (025 |n) nominal (1 69 +0.02 m)
G
Figure 20 — Mag stripe read area and hole location

5.11.4 Test Report
Report the average number of abraser cycles (to the nearest 50 cycles) that was required to reduce Ux to

70% of UA initial) or less.

NOTE: Graphical results (average signal amplitude vs. abraser cycles) have been shown to be useful in
showing abrasion characteristics.

5.11.5 Precision and Bias

5.11.5.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of Magnetic Stripe Abrasion was run in 2001. Three sets of samples were run by
three different laboratories.

5.11.5.2 Test Results

The precision information given below in the units of measurement (cycles to stopping point) is for the
comparison of three test results for each laboratory, each of which is the average of six test
determinations.

5.11.5.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (cycles) interval (cycles)
Repeatability limit (within laboratory) +34 +44
Reproducibility limit (among laboratories) +54 +71
Test measurement tolerance (overall) +64 +84

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57. i d 0 4 o

511.5.4 Bias o

No statement of bias can be made for this test method because th al 001 6
or absolute test method for use as a comparison basis. 30

30 NC 124023394
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5.12 Image Abrasion

The purpose of this test is to determine the extent of image abrasion resistance.

5.12.1 Significance and Use

This test method shall be used for material selections and when an evaluation of the card's image
abrasion resistance is desired. Image abrasion resistance is a function of the card materials selected
and the application process.

5.12.2 Apparatus

Abraser w/vacuum pick up or equivalent

Abrasive Wheels -2 (Taber CS -10F or equivalent) Resurfacing disks (Taber S-11 or equivalent)
Dry soft cleaning cloth Hole punch or equivalent

Reflection Densitometer (status | response)

500 gm total load per wheel (250 gm additional — no counterweight wheels)

*NOTE: Comply with the abrasion wheel's expiration date and minimum wheel diameter.
5.12.3 Precondition

The test cards must be prepared with the image in the location described in Figure 20. The color
reflection densities shall be in the following ranges:

Yellow 20to26 Composite black (CMY) 1510 2.1
Magenta 141020 Resin black (K) 1.7t02.3
Cyan 1.2t01.8

5.12.4 Procedure

Measure and record the reflection density of the black, yellow, magenta and cyan dots using the
appropriate filters. Measure in the center of the dots. (Density measurements should not be taken on
areas covered by security features whenever possible.) Record the densities.

Make a notch in the card for mounting on the turntable as shown in Figure 18.

Resurface the abrasion wheels, for 50 cycles before testing begins. Remove all debris from the cards
and turntable by cleaning with a dry soft cloth. Avoid direct finger contact with the test cards and
abrasion wheels.

Mount two cards of the same construction on the turntable without any compliant pad. Place the abrasion
wheels (with the additional loads) on the test card and the vacuum nozzle 6.4 mm (0.25 in) above the test
cards.

Run the abraser and vacuum for 50 cycles. The abrasive wheels must not bounce during the test.

Remove the test cards and clean the cards and turntable thoroughfy \usmg a dry soft cloth, to remove all
debris. Remeasure the reflection densities at the same Iocatlon as. pre\/Iously m;-;-asured Record the

densities. QY £,

4 ) #
(@) | B
% ‘\/’-»(/7
Q, N]trlcu?a F€53
), .
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The abraser apparatus and abrasive wheels may be obtained from Taber Industries, 455 Bryant Street, North
Tonawanda, NY 14120. This information is given for the convenience of users of this ANSI| standard and does n
constitute an endorsement by ANSI or INCITS of the product named. Equivalent products may be used if they can b
shown to lead to the same results.
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If any of the reflection densities on a card drops below 50% of its original value, the stopping point has
been reached for the card under test. The test may be stopped after 5,000 Taber cycles have occurred
without achieving reflection densities below 50% of its original value.

If the stopping point has been reached for both cards, the test is complete.

If 250 abrasion cycles have been run since the last abrasion wheel resurfacing, then resurface the
abrasion wheels for 50 cycles before continuing. Clean the cards and turntable using the dry soft cloth
after the abrasion wheels are resurfaced. Avoid direct finger contact with the test cards and abrasion

wheels.

Abrade the cards (run the abraser and vacuum for an additional 50 cycles). The abrasive wheels must

not bounce during the test.

Repeat until the stopping point is reached for both cards.

N\
2 |

a A\ T, %7
£ | [y 0
17,5+025mm_, 17,5+ 0,25 mm ~ D n =
——— ' ») 42
Test Dot Legend: (0.69£0.01in) | (0.69+0.01in) e Y 2
C - Process CYAN (‘-: , "E ‘YA; << “ 7»' z
M - Process MAGENTA .975% | 9,75+ | (5 E S
Y - Process YELLOW 0,25 mm, 0,25 mm. - May - 2 i
CB - Composite BLACK (CMY) (0.38 £ (0.38 £ "’F.V; f/Cu/a G653 A b
K - Resin BLACK 0.01in) , 0.01in Oy /
) X ) &\“G?_’j\(_./
s } ~ ot B
¢ ® O
38,0 £ 0,25 mm LE '
(1.50 £ 0.01 in) |
37,0 £ 0,25 mm !
(1.46 £ 0.01 in) |
3354 0.25 8,0 + 0,25 mm '
9 # 0,29 mm (0.32 £ 0.01 in) |
(1.32+0.01in) '
l I
N\ N J

NOTE: Additional color dots may be positioned outside the abrasion path to provide control areas.

5.12.5 Test Report

see Figure 18 for location of notch

Figure 21 — Image test location

Report the number of abrasion cycles required to reach the stopping point for each card tested.

5.12.6 Precision and Bias

Test repeatability has not as yet been established for this method.
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5.13 Temperature- and Humidity-Induced Dye Migration
The purpose of this test is to determine the extent of dye migration (blurring) of printed information on a
card. Elevated temperature/humidity can accelerate the dye migration.

5.13.1 Significance and Use
This test method measures the ability of print dyes to migrate laterally within of the card construction
(resulting in blurred images).

5.13.2 Apparatus
Laboratory oven capable of maintaining 50°C + 2°C (122°F £ 4°F)

Test container — A sealable test container equipped with a water reservoir above which test cards are
mounted in such a way to ensure the cards are not touching each other.

Test card holder — Constructed in such a way that permits exposure of the humid air to both surfaces of
the card and sufficient to support cards with the face of card parallel to the water line, while minimizing
card warpage.

Potassium Sulfate (K.SO4)
Test cards with dye diffusion printed, YMCK halftone patterns (see Figure 22)
Reflection Densitometer (status | response)

NOTES:

(1) Redbrand hardware cloth (#11443; 1/4x1/4. 23 gauge) or stainless steel welded wire cloth (#9322T5 — McMaster
Carr) has shown to provide proper card support.

(2) A temperature and humidity controlled chamber capable of controlling within + 2°C (+ 4 °F) and 95% at + 5% RH
noncondensing on the card surface may be used in lieu of the sealable container and potassium sulfate solution.
All other test conditions apply.
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The stainless steel welded wire cloth may be obtained from McMaster Carr, 600 Country Line Road, EImhurst, It’ J 04
60126. This information is given for the convenience of users of this ANSI standard and does not constitute a.u—/_'—-’

endorsement by ANSI or INCITS of the product named. Equivalent products may be used if they can be shown to
lead to the same results.
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5.13.3 Precondition . o
The test cards must be prepared with the halftone (checkerboard) images as described in Figure 21

(position of images does not matter, as long as they do not overlap). The color reflection densities
(Status | densitometer) shall be in the following ranges:

Yellow 0.45 to 0.65 Magenta 0.40 to 0.60
Cyan 0.40 to 0.60 Composite black 0.40 to 0.60

The test sample should be printed using (CMY) ribbon. The black test sample must be made using the
YMC ribbon (composite black).

/ Magenta Yellow \

panel panel
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-ﬁf‘é 6 mm (0.25 inches) minimum
" )
(i S
/' Composite
—Cyan—————— — —————— black i

panel panel

.

0.81 + 0.08 mm (0.032 £ 0.003 inches)
Figure 22 — Temp/humidity dye migration test pattern

5.13.4 Procedure
Prepare a saturated water solution consisting of 12.0 grams of K,SO4 per 100 grams distilled water
(saturation is 12.0 grams per 100 cm® at 25°C).

Pour the saturated K,SO, solution into the bottom of the test container. The depth of the K,SO, solution
should be at least 5 mm (0.2 in) deep. Add an additional 6 grams of K,SO, solid per 100 grams of the
saturated solution. (Some solid K,SO,4 will be present in the bottom of the test container.) This will ensure
a saturated K,SO, solution is present at the elevated test temperatures.

Measure and record the reflection density of the black, yellow, magenta and cyan test areas using the
appropriate filters. Measure in the center of the test area. (Density measurements should not be taken
on areas covered by security features whenever possible. OVD security features affect reflection density
dramatically). Record the densities.

Place cards in the holder that keeps the cards parallel to the water line. The bottom of the cards should
be a minimum of 5 mm (0.2 in) above the K;SO4 solution.

Seal the test container and place it into a 50°C (122°F) oven for a period of 7 days. (Some solid K;SO4

shall remain in the bottom of the test chamber.) The K,;SO, solution will keep the relative humidity at 95 £

5 percent and will minimize the possibility of condensing humidity. n er s
JUO44Q

Remove the cards from the oven and allow them to equilibrate at room temperature/humidity for greater

than 1 hour. =

Measure and record the reflection density of the black, yellow, ma
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5.13.5 Test Report
Report the percent increase in reflection density of the black, yellow, magenta and cyan test areas.

5.13.6 Precision and Bias

5.13.6.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of Temperature and Humidity Induced Dye Migration was run in 2000. Four sets
of samples were run by two different laboratories.

513.6.2 Test Results

The precision information given below in the units of measurement (% Increase in density) is for the
comparison of sixteen test results for each laboratory, each of which is the average of six test
determinations.

5.13.6.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (% interval (%
increase) increase)
Repeatability limit (within laboratory) +12 +16
Reproducibility limit (among laboratories) +7 +10
Test measurement tolerance (overall) +14 +19

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.13.6.4 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.
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5.14 Plasticizer Induced Dye Migration
The purpose of this test is to determine the extent of dye migration of printed information on a card.

5.14.1 Significance and Use
This test simulates the effect of storing a card in plasticized vinyl pouch.

5.14.2 Apparatus

Dioctyl phthalate (DOP) Plasticizer (liquid) #10 Wire wound rod
Laboratory oven capable of 40°C + 1°C (104°F + 2°F) Steel oven sheet

1 mil Polyester (non treated) sheet cut to card size

Card flexer apparatus as described in 5.4 with exceptions noted below

Bar Code Verifier (ANSI INCITS 182 compliant); 0,13 mm (5 mil) aperture, 675 nm + 15 nm wand

CAUTION: DOP is used in this test. The Material Safety Data Sheet (MSDS) must be read and
understood before proceeding with testing. It is a suspected carcinogen and must be handled
properly. Use of protective gloves is required whenever handling DOP. Any spills or
contaminated equipment must be immediately cleaned to prevent exposure to others. Safely
dispose of all cards, polyester film and gloves to avoid accidental contact with DOP. Hands
should be thoroughly washed with soap and water after handling DOP.

5.14.3 Precondition
The test cards must possess an ANSI INCITS.182 compliant, dye diffusion printed 1D bar code generally
in the center of the card. See Figure 22.

5.14.4 Procedure

Use the barcode verifier to determine edge contrast for each test card (use a visible light wand with a 5
mil aperture). Mark each card and record the edge contrast value (record edge contrast value, not ANSI
grade).

Using the flexure apparatus defined in 5.4, flex the test cards face up and face down for 300 cycles in
each axis orientation (1,200 cycles total). See 5.4 - ID-1 Card Flexure for apparatus.

Stack the test cards together and apply a 1 to 2 N load to the stack of cards. Allow the test cards to relax
in this condition for a minimum of 16 hours.

Using the #10 wire rod, evenly coat the DOP on the card surface of interest. Cover the DOP-coated
surface with the polyester sheet.

Place the test cards on the steel oven sheet and place into the laboratory oven set at 40°C (104°F).

The test cards (separate cards for each exposure period) are exposed to 40°C (104°F). Initial exposure
recommendations are for 2, 4, 8, 16, 24, 30 and 48 hours. Other exposure times may be warranted
depending upon initial test results. After the appropriate exposure periods, remove the cards from the
oven. Discard the cover sheet and wash the cards with soap/water to remove the plasticizer and any
dissolved dye.

Determine edge contrast for the tested/washed cards. Calculate percent of original edge contrast for
each tested card. If the barcode degrades to the point that it does not read, record the retained edge
contrast as 25%.
Plot % retained edge contrast versus exposure time. Determine the time for the edge contrast to fall to
75% of its original value via the plot. Record this time as the stopping point.
3 C D 4 Fj -’-\

NOTES:

) A medium density Code 39 bar code is recommended as a test pattern.

(2) The 1D bar code must be positioned in the center of the card as the center of the card receives the 001 83 O

greatest stress from flexing.
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5.14.5 Test Report
Report the time to stopping point along with a graph of edge contrast versus exposure time.

5.14.6 Precision and Bias

5.14.6.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of Plasticizer Induced Dye Migration was run in 2000. Three sets of samples
were run by two different laboratories.

5.14.6.2 Test Results
The precision information given below in the units of measurement (Hours to stopping point) is for the
comparison of two test results for each laboratory, each of which is the average of six test determinations.

5.14.6.3 Precision

95% confidence
interval (hours)

99% confidence
interval (hours)

Repeatability limit (within laboratory) +3 14
Reproducibility limit (among laboratories) 10 10
Test measurement tolerance (overall) +3 +4

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.14.6.4 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.
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5.15 Ultraviolet (UV) Light Exposure

The purpose of this test is to determine the extent of card material degradation primarily due to
breakdown of physical properties and/or discoloration after exposure to UV light and elevated
temperature.

5.15.1 Significance and Use

A change in a card’s physical and coloration properties when exposed to UV light can be significant for
many card applications. This method is useful for comparing card materials and may be used in a
sequence of tests (see clause 6).

Light stability characterization of a card may be achieved by subjecting one card set to this ultraviolet light
exposure test method. Accelerated test devices provide only relative indications of which card material
components perform best under a specific set of test conditions.

5.15.2 Apparatus

Test Chamber - a chamber constructed in which a bank of four lamps are mounted on 70 mm (2.75 in)
centers. A chamber temperature of 50°C + 5°C (122°F + 9°F) is to be maintained during the test period.
See ASTM G53 for additional discussion of the test chamber.

Lamps — UVA-340 lamps - 40 watt, 1220 mm (48 in) long fluorescent with peak emissions at 343 NM and
spectral energy distribution as shown in ASTM D4329 — figure 1.

Card Mounts — The cards under test are to be mounted on a rigid plate 50 mm (2.0 in) from the surface of
the lamps. Only the center 900 mm (35 in) of the fluorescent lamps is to be used for card exposure.

NOTE: In the case where an unprinted area exists on the card, either a Reflection Densitometer (Status | response)
or Spectrophotometer can be used to measure a change in base card color.

5.15.3 Procedure
Keep a set of control cards of the same type under test for visual comparison after the UV light exposure.

Mount the cards on the rigid plate with the card surface of interest exposed and place the test cards in the
test chamber. Close the chamber to prevent UV radiation leakage.

Expose the cards to the UV light for 7 days.

CAUTION: UV light exposure may cause severe sunburn or eye damage. Avoid looking at the
illuminated lamps. Deactivate lamps when placing or removing cards.

5.15.4 Test Report

Report the physical appearance of the cards before and after the UV light exposure with the control cards
using ASTM D1729 - Visual evaluation of color. Report observations. Report number of hours of UV
light exposure. Report the densitometer model and calibration standards, if used.

5.15.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.

The above apparatus may be obtained from Q-Panel, 800 Canterbury Road, Cleveland, OH 44145. This information
is given for the convenience of users of this ANSI standard and does not constitute an endorsement by ANSI or
INCITS of the product named. Equivalent products may be used if they can be shown to lead to the same results.
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5.16 Daylight Exposure Image Stability — Xenon Arc

The purpose of this test is to determine the extent of color loss after exposure to artificial sunlight.

The test may be performed using a window glass filter for simulating sunlight through a window and
without the window glass filter for simulating outdoor exposure.

5.16.1 Significance and Use
Color images and variable print data are often susceptible to fading when exposed to sunlight. In
addition, yellowing and physical deterioration of the base card may occur.

The stability of color print data and images (including composite black), is primarily affected by the
intensity of illumination, the duration of the light exposure, the spectral distribution of the illuminant and
the ambient environmental conditions.

5.16.2 Apparatus

Test Chamber — A chamber constructed in which a Xenon arc lamp, a daylight filter and a black body
temperature control. Such test chambers comply with either ANSI/NAPM [T9.9-1996, section 5.9
(Simulated Outdoor Sunlight (Xenon Arc) or ISO 4892-2 (Plastics — Method of Exposure to Laboratory
Light Sources — Part 2 — Xenon Arc Sources).

Test Conditions — A black body temperature of 50°C + 5°C (122°F £ 9°F) is to be maintained during the
test period. The intensity of the illumination shall be controlled within one of the following conditions:

Without Window Filter — “Outdoor exposure
An illumination of 0.35 watts/m at the card surface at a control point of 340 nm
An illumination of 0.75 watts/m? at the card surface at a control point of 420 nm

With Window Filter — “Indoor” exposure
An illumination of 0.96 watts/m” at the card surface at a control point of 420 nm

NOTE: It is intended that each of the settings above (“Outdoor” or “Indoor”) produce the equivalent exposure
intensity. To test the illumination intensity, expose a piece of Blue Wool #3 (based on ISO 105-F01) for 24 hours.
The exposure should fade Blue Wool #3 to the extent that will produce a delta E color change of 9 £ 1. (Delta E is
obtained using a spectrophotometer that measures L*a *b*color 1parame’ters Delta E is calculated by taking the
square root of ((Lpefore — l—after)2 + (@pefore — aafter) + (Dbefore — bafter) ) )

Important: Follow the Xenon chamber manufacturer’s instructions on frequency of lamp replacement.
Reflection Densitometer (Status | response) — optional

5.16.3 Precondition

If a fading measurement is needed, the test card must possess the three process colors (cyan, magenta
and yellow) in a minimum 8-mm’square area (or 8-mm-diameter circle) for each color located on one of
the card surfaces.
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5.16.4 Procedure

If needed, measure the color density of each color before Xenon arc exposure. (Refer to the densitometer
manual for proper filter selection for each color.) Measure color density on base card color. Note
location of measurement.

Mount the cards on the rigid plate with the card surface of interest exposed and place the test cards in the
test chamber. Close the chamber to prevent leakage.

Expose the cards to the Xenon arc for 7 days.

Remeasure the color density of each color and base card color, at the same location, after Xenon light
exposure.

5.16.5 Test Report
Report number of hours of Xenon arc light exposure and any color fading observations. Report the
illumination intensity and any filters used.

(for Fading measurement option)
Report the color density before and after Xenon arc light exposure and the percent of color density
change. Report base card color. Report the densitometer model and calibration standards used.

5.16.6 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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517 Laundry Test
The purpose of this test is to determine the physical effects on cards when accidentally subjected to
conditions encountered during the process of washing and drying clothing.

5171  Significance and Use
A card's physical properties may degrade when accidentally exposed to a clothes washer and dryer. This
method is useful for comparing card materials.

Substantial variability in the operating conditions of automatic clothes washer and dryer equipment is
known to exist. However, this test procedure has been of interest in certain card applications where such
exposure results in damage that requires unscheduled re-issuance of the card.

5.17.2 Apparatus

Multi-cycle washing machine (top loading agitator)

Multi-cycle clothes dryer (household model)

Detergent - AATCC 1993 Standard Detergent

Test Fabrics - 4 pairs of long pants, men’s poly/cotton blend, blue, 4 pockets each
Safety pins

Water softening agents if conducting the test in area known to have hard water.

5.17.3 Procedure

Place the test cards in the pants, 1 per pocket, and close the pocket with a safety pin if needed.

Set washer to medium water level, hot wash, permanent press cycle, 10-minute wash cycle, allow washer
to start filling.

Check that water temperature is 50°C £ 5°C (122°F + 10°F). Record temperature.

Add 1 cup of detergent powder to washer.

Add pants containing cards to washer. Always add all 4 pairs of pants, even if the pockets are not filled.
When cycle is complete, remove all the clothing and transfer into the dryer.

Operate the dryer using the permanent press cycle, until dry.

NOTE: The permanent press cycle consists of heat, followed by cool down. Some preliminary testing will need to be
done to determine the time needed to dry the clothes and allow the clothes to cool down. Record total dryer cycle
time.

5.17.4 Test Report
Report extent of delamination, cracking, warpage, abrasion or water penetration that prevents card

usability. Report water temperature, dryer cycle time, name or type and amount of water softemng agent
if used.

5.17.5 Precision and Bias /. v‘",,"
Test repeatability has not as yet been established for this method. o AR

The detergent may be obtained from American Association of Textile Chemists and Colorists (website: AATCC.org
Order # 8349 10-pound bucket) This information is given for the convenience of users 'Of‘tf‘TrS“AN‘S‘r'st'andard'and'-“"‘“*'“- 1
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5.18 Embossed Character Retention - Pressure
The purpose of this test is to determine the change in embossed character relief height after application
of pressure.

5.18.1 Significance and Use

This test method can be used for card material evaluations where embossed character height retention is
important for the card application. Pressure and heat are the two known causes for loss of embossed
character relief height. The ability of a card to retain its embossed character relief height when used in
card imprinters is a function of the card materials, card thickness, imprinter and the carbon/carbonless
forms. This method simulates the pressure of a "typical" card imprinter on an embossed character
without the variations inherent in imprinters and forms.

5.18.2 Apparatus

Test stand that applies 245 N £ 4 N (55 Ibf 1 Ibf) on a steel anvil possessing a round flat of 6.4 mm (0.25
in) diameter.

Micrometer or Dial Caliper accurate to +0,01 mm (+£0.0005 in) with a spring force of 0.7 N to 1.4 N and
equipped with the collar detailed in Figures 24 and 25, or similar measuring device

5.18.3 Precondition
Emboss the test card with at least 5 OCR (Farrington 7B) "0" characters spaced apart by one space
located on the Account Number line as defined in ISO/IEC 7811-1. See Figure 26.

Gauge calibration: Place the character height gauge anvil in direct contact with a flat surface. Make
necessary adjustments to the gauge/collar to obtain a reading of zero (0).

5.18.4 Procedure

Measure the relief height of the OCR embossed characters of the test card. Place the test card character
side up on the flat surface previously used for calibration. Position the character height gauge over the
embossed character to be measured and press down with the gauge's collar to obtain the maximum dial
reading.

Place the embossed test card on the Test stand in such a manner that one of the embossed characters is
placed under the anvil.

Apply the 245 N £ 4 N (55 Ibf £ 1 Ibf) force on the embossed character for a period of one minute.

Wait at least 5 minutes before measuring the resulting character height after the force is remové_'dv]
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Figure 25 — Embossed character height gauge
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5.18.5 Test Report
Record character relief height loss (Relief height before - Relief height after) in millimeters (inches or
mils).

5.18.6 Precision and Bias

5.18.6.1 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of Embossed Character Retention - Pressure was run in 1999. Two sets of
samples were run by two different laboratories.

5.18.6.2 Test Results
The precision information given below in the units of measurement (Character Height Loszngz)is.for
43
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5.18.6.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (mil) interval (mil)
Repeatability limit (within laboratory) +0.8 1.1
Reproducibility limit (among laboratories) 0.2 +0.3
Test measurement tolerance (overall) 0.8 1.1

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.18.6.4 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.
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519 Embossed Character Relief Height Retention — Heat
The purpose of this test is to determine the change in embossed character relief height after application
of heat.

5.19.1 Significance and Use

This test method shall be used for card material evaluations where embossed character height retention
is important for the card application. Pressure and heat are the two known causes for loss of embossed
character relief height. The ability of a card to retain its embossed character relief height card when
exposed to elevated temperatures is a function of the card materials and card thickness. This method
simulates a typical temperature obtainable on an automobile dashboard.

5.19.2 Apparatus

Laboratory oven capable of maintaining 65°C + 2°C (149°F + 5°F)

Card rack with card slots spaced at least 16 mm (0.625 in) apart.

Micrometer or Dial Caliper accurate to + 0,01 mm (+ 0.0005 in) with a spring force of 0.7 N to 1.4 N and
equipped with the collar detailed in Figures 24 and 25 or similar measuring device.

5.19.3 Precondition
Emboss the test card with at least 5 OCR (Farrington 7B) "0" characters spaced apart by one space
located on the account number line as defined in ISO/IEC 7811-1. See Figure 26.

Gauge calibration: Place the character height gauge anvil in direct contact with a flat surface. Make necessary
adjustments to the gauge/collar to obtain a reading of zero (0).

5.19.4 Procedure

Measure the relief height of the OCR embossed characters of the test card. Place the test card character
side up on the flat surface previously used for calibration. Position the character height gauge over the
embossed character to be measured and press down with the gauge's collar to obtain the maximum dial
reading.

Place the test cards in the rack such that each card is separated by at least 16 mm (0.625 in) from any
adjacent card.

Place the card rack in the laboratory oven, set at 65°C (149°F) for 4 hours.

After a minimum of a 1-hour cooling period, measure the resulting embossed character relief height.
5.19.5 Test Report

rliﬁg;rd character relief height loss (Relief height before - Relief height after) in milimeters (inches or
5.19.6 Precision and Bias

5.19.6.1 Interlaboratory Test Program

An interlaboratory study of Embossed Character Retention — Heat was run in 1999. Two sets of samples
were run by three different laboratories.
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5.19.6.2 Test Results

The precision information given below in the units of measurement (Character Height Loss (in mils)) is for
the comparison of six test results for each laboratory, each of which is the average of five test
determinations.

5.19.6.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (mil) interval (mil)
Repeatability limit (within laboratory) 0.5 0.6
Reproducibility limit (among laboratories) 1.3 +1.7
Test measurement tolerance (overall) +1.4 +1.8

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.19.6.4 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.

v kD

C Mt
. Matricula 6653

| 7(\ N
™, nA - P
g GO, ) o

000485

— 01830

Dekolor, SR.L.
RNC 1 ¥4
Sl M)a

/

46




ANSI INCITS 322-2008

5.20 Corner Impact Test

The purpose of this test is to evaluate the card's ability to resist delamination and cracking when
subjected to an impact directed at a corner.

5.20.1 Significance and Use

This test method shall be used for in-process card fabrication evaluations, material selections and when a
card type is suspected of delaminating or being "brittle".

5.20.2 Apparatus

Card corner impact fixture (see Figure 27)

5.20.3 Procedure
Mount the card in the impact weight, as shown in Figure 27.

Raise the impact weight to the specified height and let the impact weight fall.

Remove the test card and inspect for signs of delamination and/or fracture.

CAUTION: Safety glasses are recommended to be worn during this test to prevent eye injury.
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RECESS POCKET

/\ FOR CARD
Fd

IMPACT WEIGHT

HOLD DOWN | !
STRAP ~| !

impact weight)

1 1
1 1
1 1
1 1
(to secure the card N
flat against the 1 )
P
1 1
1 1

N
~
N

133+05N
(3.0£0.1 Ibf)

v

305+ 6 mm
(12 £0.25 inches)

ANyl

18 + 1 mm (0.7 + 0.05) inches

GUIDE SHAFTS

RIGID HEAVY BASE

Figure 27 — Card corner impact fixture

5.20.4 Test Report

Report the extent of any delamination or fracture that occurred.

5.20.5 Precision and Bias

Test repeatability has not as yet been established for this method.
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Construction drawings for fabrication of the card impact apparatus may be obtained from MagTek, 20725 Sou
Annalee Avenue, Carson, CA 90746. This information is given for the convenience of users of this ANSI ard

and does not constitute an endorsement by ANSI or INCITS of the product named. Equivalent products may be use@ 0 1 6 3 U

if they can be shown to lead to the same results.
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5.21 Wet Abrasion Test
The purpose of this test is to evaluate the card's ability to withstand being shaken with water and sand.
This method may also be used within a sequence of tests (see clause 6).

5.21.1 Significance and Use
This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card
type is suspected of delaminating.

5.21.2 Apparatus
Shaker possessing the following characteristics (see 1ISO 8780-2):

Angle of oscillation: £15°
Reciprocating distance: 16 mm (0.63 in)
Speed: 650 to 690 strokes per minute

Medium gauge stainless steel cylindrical can 4.5 to 5 liter (4 quart) with lid 7 A\
Filler Cards - ID-1 size, plastic cards (to maintain a total count of 16 cards) sty gt
Distilled water [ e FTanh o
Standard grade ASTM C778 sand (150 to 600 micron particles) - o
Duct tape to seal can

Angle of oscillation Reciprocating distance

Side View Top View

Figure 28 — Paint shaker
5.21.3 Procedure
Place up to 16 test cards, or add filler cards to achieve a total of 16 cards, into the can containing 30 ml of
distilled water and 10 gm of sand.

Seal the can with the duct tape and mount into the shaker.
Shake can/cards for 3 hours, unless otherwise specified.
Remove the test cards, rinse with water and towel dry.

NOTE: Thoroughly wash can before re-use.

CAUTION: It is recommended to wear ear protection and to locate the equipment in a sound
isolated room.

5.21.4 Test Report
Report the extent of any delamination that occurred. Report any other signs of visual card deterioration.

5.21.5 Precision and Bias C‘ G 0/1 J *

Test repeatability has not as yet been established for this method. /

The shaker apparatus may be obtained from Paul N. Gardner, 316 NE 1st Street, Pompano, FL 33060. ThQO‘l 630
stainless steel can may be obtained from Cole Parmer, 7425 North Oak Park Ave, Niles, IL 60714. This information

is given for the convenience of users of this ANSI standard and does not constitute an engd memtﬂ%rNst or Q por L
INCITS of the product named. ﬁer\ Or, . H o} L
RNC 124023394
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5.22 |IC Card with Contacts Micromodule Adhesion

The purpose of this test is to provide a means to determine the bond strength between the card and
micromodule (IC module with surface contacts).

5.22.1 Significance and Use

This test method shall be used for material selections and when a measure of the bond strength between
micromodule and card is desired. Micromodule to card adhesion is a function of the card material,
micromodule, adhesive employed and the assembly process.

5.22.2 Apparatus

Force-measuring device that displays maximum force achieved and equipped with grip to affix the test
block.

Test block — A metal block with one end sized to fit onto the micromodule contact surface without overlap
and as flat and smooth as the micromodule. The block length sufficient to facilitate the force measuring
grip

Card restraint fixture (see Figure 29)

Cyanoacrylate adhesive, or equivalent (accelerator may be used)

NOTE: Carbon steel test blocks and Locite 380 adhesive have shown to produce sufficient bonding to the
micromodule.

5.22.3 Procedure

Place a drop of cyanoacrylate adhesive on the surface of the micromodule. Press the contact surface of
the test block on the micromodule surface and apply approximately 2N (0.5 Ib or 200 gm) force on the
test block during the curing time of the adhesive.

Caution: Care must be exercised when using cyanoacrylate adhesive so that surfaces intended
to be bonded are only in contact with the adhesive.

NOTE: The micromodule and test block contact surface must be clean in order to achieve the optimal bond between
the micromodule and test block.

Allow adhesive/test block to cure before performing the force measurement.
Mount the IC card with the test block attached in the card restraint fixture and affix the force measuring

device to the test block. Pull the test block at a rate of 300 mm/min, until separation occurs (after the
peak force is achieved).

50




ANSI INCITS 322-2008

Applied Force

test block affixed to micromodule

[
Restraint E

fixture test card

Figure 29 — Micromodule adhesion fixture

5.22.4 Test Report

Record the peak (maximum) force achieved during the pull. Record whether the micromodule was
removed in whole or in part or if the test block released from the micromodule.

5.22.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.

)

1z

N Matricula 6653

600493
01630

An adhesive that has shown to provide excellent bond strength between test block and micromodule is Loctite 380,

available from Loctite Corporation, Rocky Hill, CT 06067. This information is given for the convenience Qt_LLsexs_of—-«—-—»
= this ANSI standard and does not constitute an endorsement by ANSI or INCITS of th
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5.23 Water Soak Test
The purpose of this test is to provide a means to qualitatively assess the susceptibility of any layer's
bond strength to weaken from exposure to water.

5.23.1 Significance and Use
This test shall be used to evaluate the effect of moisture on any card layer.

5.23.2 Apparatus

The following items are required:

Distilled water at 23°C + 3°C (73°F £ 5°F)
Container suitable to submerge cards
Sharp cutting knife or razor blade

5.23.3 Procedure
Obtain test cards of the same construction in multiples of three.

Secure 1/3 of the cards as the “control”.
Submerge the other 2/3 of the test card(s) in the water for 24 hours.

Remove half the cards from the water container, one at a time. While still wet, manually bend or
manipulate the card (without creasing) in all directions (Axis A and B in extension and compression)
to assess whether any layer’s bond has loosened from the card surface. Use the knife to attempt to
loosen a corner of a layer. If successful, manually grab the loose corner and attempt to peel the layer
from the card surface.

Remove the other half the cards from the water container, dry and set aside for 24 hours

Attempt to remove the layer from the “control” cards and the soaked-then-dried cards using the knife
as described above.

5.23.4 Test Report

Report for all three test conditions (“control” cards, soaked cards, soaked then dried cards) any layer
that could be removed. Report whether the security feature was removed with the top layer or was
affixed to the card body. Report any damage that occurred to the card body, top layer and security
feature.

5.23.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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5.24 Linear Dimensional Change at Elevated Temperature
This test method gives an indication of uniformity with regard to the degree of internal strains in the card.
This procedure may provide an indication of cracking susceptibility of certain card structures.

5.24.1 Significance and Use
This test shall be used to measure the linear dimensional changes of a card at elevated temperatures.

5.24.2 Apparatus

Card dimension measuring device with a precision of 2.5 micron (0.0001 in)

Laboratory oven capable of maintaining 150°C + 2°C (302°F + 5°F)

Heavy paper sheets (20 to 60 Ib/ream), with smooth, wrinkle- and crease-free surfaces Paper
dimensions must be at least 50 mm (2 in) greater than the test card dimensions.

Talc, finely ground

Two thin metal sheet with dimensions greater than the test card and whose mass is 60 gm + 6 gm

5.24.3 Procedure
Measure the test card height and width dimension, edge-to-edge at the approximate middle of the card,
taking care to flatten out any card warpage that may be present.

Place each test card between the heavy paper that has been lightly dusted with talc.

Place the paper stack horizontally between the thin metal sheet on top of the paper/card stack. Place the
assembly on a center wire rack in the preheated oven set at 150°C for 30 min + 30 s. (Do not place the
cards on the oven bottom.)

Remove the paper/card stack from the oven and allow cards to cool to ambient conditions.

Remeasure the height and width of the exposed cards by the same procedure as was used to obtain the
original measurements.

5.24.4 Test Report
Report the exposed card's dimensional change of the height and width as a percentage of the original
measurements. Negative numbers are shrinkage, positive numbers are expansion.

NOTE: Field and laboratory results have indicated that card structures may be susceptible to cracking when
substantial shrinkage is measured. Shrinkage on the height may indicate a propensity to crack in the vertical (A axis)
direction. Shrinkage in the width may indicate a propensity to crack in the horizontal direction (B axis). Shrinkage
greater than 10% may be considered substantial, but is not a definitive limit. Absence of shrinkage does not
necessarily indicate that the card will not crack in field usage.

5.24.5 Precision and Bias

5.24.51 Interlaboratory Test Program
An interlaboratory study of Linear Dimensional Change at Elevated. Temperature was run in 2004. Three
sets of samples were run by six different laboratories.
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5.24.5.2 Test Results ‘
The precision information given below in the units of measurement (Linear Dimensional Change (%)) is
for the comparison of six test results for each laboratory, each of which is the average of two test

determinations.

5.245.3 Precision

95% confidence 99% confidence
interval (%) interval (%)
Repeatability limit (within laboratory) +1.4 +1.8
Reproducibility limit (among laboratories) 0.9 +1.2
Test measurement tolerance (overall) +1.6 2.2

The above terms (repeatability limit and reproducibility limit) are used as specified in ASTM Practice
E177-04e1. The respective standard deviations among test results may be obtained by dividing the
values in the 95% confidence interval column by 1.96 or by dividing the values in the 99% confidence
interval column by 2.57.

5.24.54 Bias
No statement of bias can be made for this test method because there is no accepted reference material
or absolute test method for use as a comparison basis.
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5.25 Three Roller IC Card Test
This test is intended to simulate cards processed through mail sorting machines. The card is
manipulated between three 50-mm (2-in)-diameter rollers characteristic of some mail sorting machines.

5.25.1 Significance and Use
This test method can be used for card material and IC module selections. Test repeatability has not as
yet been established for this method.

5.25.2 Apparatus
The three roller test apparatus must possess the following characteristics:

The three rollers arranged as shown in Figure 30

Diameter of all rollers: 50 mm + 1 mm (1.97 in £ 0.04 in)

Roller A — Steel (or equivalent metal)

Rollers B and C — Nylon (or equivalent plastic) — horizontally spaced 0.2 to 0.8 mm (0.01 to 0.03 in) apart
Force applied by top roller: 38.1 N+ 0.5 N (8.6 Ibf £ 0.1 Ibf)

Length of rollers: 88 mm (3.5 in) minimum

Caution: Care must be given to prevent flat spots from forming on the rollers when not in use.

Test card

Test card withdrawal

insertion

Figure 30 — Three roller arrangement

Vector Equations to solve for F e
= (F/2)* + r* (Pythagorean theorem) T "
fl2=r
f=22N

F=2VI[P-(f2)]

F = 2V [22Nx22N — (22N/2)x(22N/2)]
F =2V [484N — 121N]

F=38.1N
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5.25.3 Procedure

Insert the short end of the test card, closest to the IC module, (front side up) between the Roller A and B
until the card makes contact with Roller C. Rotate Roller A until test card exits the roller assembly
between Roller A and C.

Insert the short end of the test card, furthest from the IC module, (front side up) between the Roller A and
B until the card makes contact with Roller C. Rotate Roller A until test card exits the roller assembly
between Roller A and C.

Repeat both procedures with the front side down.

Repeat all four procedures with inserting the long ends of the test card.

Test IC card for functionality. (Answer to Reset unless otherwise specified.)

5.25.4 Test Report
Report each stage observations. Report IC card functionality after test.

5.25.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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5.26 Hole Tear Test
The purpose of this test is to assess a card's punched hole tear resistance.

5.26.1 Significance and Use
This test method can be used for comparing different card constructions for punched hole (round or
slotted) resistance to key ring wear and tear.

Test repeatability has not as yet been established for this method.

5.26.2 Apparatus
Tensile tester with suitable chart recorder or equivalent

Gripper

Hook with a nominal 3.3 mm (0.13 in) shaft diameter and a nominal 15 mm (0.6 in) internal diameter as
shown in Figure 31 below.

Nominal 3.3 mm Nominal 15 mm
(0.13 inch) shaft (0.6 inch)
diameter diameter (ID)

Figure 31 — Hook diagram

5.26.3 Procedure
Thread the card's hole through the hook secured to the Tensile tester's crosshead. If a slotted hole is to
be tested, center the hook at the approximate center of the punched slot.

Clamp the opposite card end to the fixed gripper. Align the card in the gripper such that the hook will tear
the card at the closest edge or as the card would hang naturally in the hook without the gripper attached.

Operate the tensile tester according to the manufacturer's instructions at 300 mm/min (11.8 in/min) to
determine the tear strength in Newtons (pounds force).
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Hook /
\ Test Card

-— Gripper

Figure 32 — Card mounted for hole tear

5.26.4 Test Report
Report the peak force it took for the card to tear free of the hook. Report card thickness.

Describe the card, shape of hole and hole orientation relative to the hook. (Examples: “Round hole
located in the corner of the card, and the hook tore the card at the card corner.” OR “Slotted hole located
at the approximate middle of the short dimension of the card, and the hook tore the card at the short
dimension.")

NOTE: Comparison tests have shown that round holes and oblong slots produce different results using this method.

The user is cautioned not to compare results from different hole/slot configurations.

5.26.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method. ——
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6 TEST SEQUENCES

The purpose of these sequences is to cause accelerated stresses to better simulate the kinds of stresses
that cards are exposed to with actual use.

6.1 Card Structure Integrity Test Sequence
The purpose of this test is to evaluate the card's resistance to delamination when subjected to an
elevated temperature/humidity, corner impact and a wet abrasion and impact environment.

6.1.1 Significance and Use
This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card
type is suspected of delaminating or being "brittle". - 5

6.1.2 Apparatus SR\ PN

Refer to each of the test methods specified below for the equipment required. f e i o SN
6.1.3 Procedure 5 ‘; . ;
Stage 1 j N f
Conduct test method: Elevated Temperature and Humidity Exposure Test oratricyl, 5673 N\
with the exception of: 2 pen L P
060,002

(1) The laboratory oven shall be set at 50°C (122°F), unless otherwise specified.
(2) Duration of elevated temperature and humidity exposure shall be 7 days, unless otherwise specified.

After exposure, divide the number of cards into two sets. Within 5 minutes of removing the cards from
the sealed container, conduct Stage 2A with one set and Stage 2B with the other set.

Stage 2A
Conduct test method: Corner Impact Test

Stage 2B
Conduct test method: Wet Abrasion Test

NOTE: A total of 16 cards are required to be in the sealed can for shaking. Add dummy cards, if necessary, to fulfill
the 16-card requirement.

6.1.4 Test Report
Report each stage observations. Report the extent of any delamination that occurred. Report any other
visual signs of card deterioration. Report elevated temperature and the duration of the exposure.

6.1.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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6.2 Card Flexure and Peel Strength Sequence
The purpose of this test is to evaluate the card's resistance to delamination after having been subject to
flexure.

6.2.1 Significance and Use
This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card
type is suspected of delaminating.

Test repeatability has not as yet been established for this method.

6.2.2 Apparatus N

Refer to each of the test methods specified below for the equipment required. [ o1 A0
<2 “ 7 S
6.2.3 Procedure ‘\wf: =~ obf:
\ O ) St :
Stage 1 \\.,-; ;;m/c,g,' 2663 Al
Flex the test card as described below using the technique described in: ID-1 Card Flexure Test /() DGo 0N\ ~/,J
N 2Y, U

R

Flex the card for:

1,250 cycles in Axis A front side up
1,250 cycles in Axis A front side down
1,250 cycles in Axis B front side up
1,250 cycles in Axis B front side down

NOTE: It is not desirable to flex until fracture since fracture can cause layer separation by itself.

Stage 2
Conduct test method: Peel Strength — 180° peel angle or Peel Strength — 90°peel angle within 24
hours of completing Stage 1.

6.2.4 Test Report

Report each stage observations. Report the number of flex cycles for each axis that the card was
subjected. Report the location and width of test strip along with the measured values of peel strength in
N/mm (Ibf/in) or report any inability to separate the layers. Report which peel strength method was used.

6.2.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.

60




ANSI INCITS 322-2008

6.3 Elevated Temperature/Humidity and Peel Strength Sequence
The purpose of this test is to evaluate the card's resistance to delamination after having been subject to
elevated temperature and humidity.

6.3.1 Significance and Use
This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card
type is suspected of delaminating.

Test repeatability has not as yet been established for this method.

6.3.2 Apparatus
Refer to each of the test methods specified below for the equipment required.

6.3.3 Procedure

Stage 1
Expose the test card, as described below, using the technique described in Elevated Temperature and
Humidity Exposure.

Set temperature at 50°C (122°F) for 24 hours unless otherwise specified or if experience with the
particular card construction suggests a more suitable temperature and/or exposure period.

Stage 2
Conduct test method: Peel Strength — 180° peel angle or Peel Strength — 90° peel angle within 5
minutes after completing Stage 1.

6.3.4 Test Report

Report each stage observations. Report number of hours the cards were exposed to elevated
temperature. Report the location and width of test strip along with the measured values of peel strength
in N/mm (Ibf/in) or report any inability to separate the layers. Report which peel strength method was
used.

6.3.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method. D U
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6.4 Wet Abrasion and Peel Strength Sequence
The purpose of this test is to evaluate the card's resistance to delamination after having been subject to
wet abrasion.

6.4.1 Significance and Use
This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card
type is suspected of delaminating.

Test repeatability has not as yet been established for this method.

6.4.2 Apparatus
Refer to each of the test methods specified below for the equipment required.

6.4.3 Procedure

Stage 1
Conduct test method: Wet Abrasion Test

Stage 2
Conduct test method: Peel Strength — 180° peel angle or Peel Strength — 90°peel angle within 5
minutes after completing Stage 1.

6.4.4 Test Report

Report each stage observations. Report the location and width of test strip along with the measured
values of peel strength in N/mm (Ibf/in) or report any inability to separate the layers. Report which peel
strength method was used.

6.4.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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6.5 Card Flexure, Wet Abrasion and Peel Strength Sequence
The purpose of this test is to evaluate the card's resistance to delamination after having been subject to
flexure and wet abrasion.

6.5.1 Significance and Use
This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card
type is suspected of delaminating.

Test repeatability has not as yet been established for this method.

6.5.2 Apparatus
Refer to each of the test methods specified below for the equipment required.

6.5.3 Procedure

Stage 1

#

Flex the test card as described below using the technique described in: ID-1 Card Flexure?.]'egt.» !

/ D

Flex the card for:

1,250 cycles in Axis A front side up
1,250 cycles in Axis A front side down
1,250 cycles in Axis B front side up
1,250 cycles in Axis B front side down

NOTE: Itis not desirable to flex until fracture, since fracture can cause layer separation by itself.

Stage 2
Conduct test method: Wet Abrasion within 24 hours after completing Stage 1.

Stage 3
Conduct test method: Peel Strength — 180° peel angle or Peel Strength — 90°peel angle within 5
minutes after cleaning the cards from Stage 2.

6.5.4 Test Report

Report each stage observations. Report the number of flex cycles for each axis that the card was
subjected. Report the location and width of test strip along with the measured values of peel strength in
N/mm (Ibf/in) or report any inability to separate the layers. Report which peel strength method was used.

6.5.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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6.6 Ultraviolet Light Exposure and Corner Impact Sequence

The purpose of this test is to evaluate the card's resistance to corner cracking after having been exposed

to ultraviolet light.

6.6.1 Significance and Use

This test method was developed for card fabrication evaluations, material selections and when a card

type is suspected of delaminating.
Test repeatability has not as yet been established for this method.

6.6.2 Apparatus
Refer to each of the test methods specified below for the equipment required.

6.6.3 Procedure

Stage 1
Conduct test method: Ultraviolet (UV) Light Exposure

Stage 2
Conduct test method: Corner Impact Test within 1 hour after completing Stage 1.

6.6.4 Test Report
Report each stage observations. Report number of hours the cards was exposed to the UV light.

6.6.5 Precision and Bias
Test repeatability has not as yet been established for this method.
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AMERICAN NATIONAL STANDARD

de normas ha cumplido con los requisitos de debido proceso, consenso y otros criterios para su
aprobacion.

El consenso se establece cuando, a juicio de la Junta de Revision de Normas de ANSI, un
acuerdo sustancial ha sido alcanzado por intereses directamente y materialmente afectados. Un
acuerdo sustancial significa mucho mas que una simple mayoria, pero no necesariamente
unanimidad. El consenso requiere que se consideren todas las opiniones y objeciones, y que se
haga un esfuerzo concertado hacia su resolucion.

El uso de los Estandares Nacionales Americanos es completamente voluntario; su existencia no
excluye en modo alguno a nadie, ya sea que haya aprobado las normas o no, de fabricacion,
comercializacion, compra o uso de productos, procesos o procedimientos que no cumplan con las
normas.

El American National Standards Institute no desarrolla estandares y en ningln caso dard una
interpretacion de ningin estandar nacional estadounidense. Ademas, ninguna persona tendra el
derecho o la autoridad para emitir una interpretacion de un American National Standard en
nombre del American National Standards Institute. Las solicitudes de interpretacion deben
dirigirse a la secretaria o al patrocinador cuyo nombre aparece en la pagina de titulo de esta
norma.

AVISO DE PRECAUCION: Este American National Standard puede ser rev1sado o ret1radQ en
cualquier momento. Los procedimientos del American National Standards In,s‘ﬂtute reqmeren qu‘e
se tomen medidas periddicamente para reafirmar, revisar o retirar esta norma. LOS comprad(ires \
de American National Standards pueden recibir informacion actualizada sobre<todas las”norpjas !
llamando o escribiendo al American National Standards Institute. A’- co '

Q;) ﬂm\u la 6653, /

PRECAUCION: Los desarrolladores de este estdndar han solicitado quE\LQS, dliu}ares:,}d’e
patentes que puedan ser necesarios para la implementacion del estandar revelen diz:ﬁéis‘“"fiatentes
al editor. Sin embargo, ni los desarrolladores ni el editor han realizado una busqueda de patentes
para identificar cudles patentes, si las hubiera, pueden aplicarse a esta norma. A partir de la
fecha de publicacion de esta norma y las siguientes convocatorias para la identificacion de
patentes que pueden ser necesarias para la implementacion de la norma, no se han realizado
tales reclamaciones. El desarrollador o editor no realiza ninguna otra buisqueda de patentes con
respecto a cualquier estandar que procese. No se hace ninguna declaracidon ni implica que no se

requieran licencias para evitar la infraccion en el uso de esta norma. nnnc
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Prélogo (Este prologo no forma parte de la Norma Nacional Americana ANSI INCITS 440-
2008.)

El proposito de este Estandar de durabilidad / vida util de la tarjeta es proporcionar un medio
uniforme para predecir la vida ttil de una tarjeta de identificacion para una aplicacion especifica.

Este estandar se utiliza para determinar la idoneidad de una tarjeta para una aplicacion en
particular.

El subcomité B10.3 de INCITS sobre Durabilidad de la tarjeta / Vida util ha establecido la
siguiente declaracion de mision de varias fases para generar este estandar:

Fase I: para identificar los mecanismos de falla de la tarjeta y simular

mecanismos por técnicas de prueba acelerada. A~
f o M) A } 7K
Fase II: determinar una metodologia que pueda predecir la vida util* de .una: tarjeta” de

construccion. T R g Wi
= Q ’ a s (-l

B

) E ;
Fase III: para crear un informe de durabilidad / rendimiento de la tarjeta, ﬁ%‘)gﬁli%fg un. requisjto
{ b‘:; Ula . 5 /

para una gama de aplicaciones de tarjeta. .

* o
NG ‘]“\rj. 06

Esta norma fue desarrollada por el Grupo Técnico B10 del Comité de Normas Acreditado
INCITS durante 2000 - 2006. El proceso de aprobacion de normas comenzé en 2006. Este
documento incluye anexos que son informativos y no se consideran parte de la norma. Este
documento también contiene "NOTAS" que estan destinadas a proporcionar informacion util al
lector, pero no se consideran parte del requisito del método de prueba. (Consulte las Directivas
ISO/IEC JTC 1 - Parte 3 Redaccion y presentacion para el uso de NOTAS).

Las solicitudes de interpretacion, las sugerencias de mejora, las adiciones o los informes de
defectos son bienvenidas. Deben enviarse al Comité Internacional de Normas de Tecnologia de
la Informacion (INCITS), ITI, 1250 Eye Street, NW, Suite 200, Washington, DC 20005.

Este estandar fue procesado y aprobado para su presentacion a ANSI por INCITS. La aprobacion
de esta norma por parte del comité no implica necesariamente que todos los miembros del comité
votaron a favor de su aprobaciéon. En el momento en que aprobo esta norma, INCITS tenia los
siguientes miembros:

KAREN HIGGINBOTTOM, Presidente

JENNIFER GARNER, Secretaria
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AMERICAN NATIONAL STANDARD ANSI INCITS 440-2008

AMERICAN NATIONAL STANDARD
PARA LA TECNOLOGIA DE LA INFORMACION

Durabilidad de la tarjeta / Vida util

1. Alcance

Esta norma Nacional Estadounidense define un método para estimar la durabilidad y el
rendimiento de la vida ttil de las tarjetas de identificacion (ID) dentro de las clases de aplicacion
especificadas. Una tarjeta de identificacion se define como una tarjeta que identifica a su titular y
emisor, que puede llevar los datos requeridos como entrada para el uso previsto de la tarjeta.

Las tarjetas de identificacion incluyen, entre otras, credenciales como conductor, pesca y
licencias; control de acceso; tarjetas de crédito y bancarias; y tarjetas de identificacion
estudiantiles, gubernamentales y militares.

Esta norma debe ser utilizada por los usuarios finales de tarjetas, los emisores de tarjetas, los
fabricantes de tarjetas, los proveedores de componentes de tarjetas y los fabricantes de equipos
de personalizacion de tarjetas para realizar comparaciones predictivas del rendimiento de las
tarjetas de identificacion. Este estandar deberia ser util para comparar la durabilidad relativa de
las tarjetas recién emitidas y para predecir la vida util. El incumplimiento de~Tos criterios
especificados en este documento se negociara entre las partes involucradas. ﬁﬁ\iﬂ» P NOTL 5 L%

2. Referencias Normativas

\ (f 1 =2 .
A
rwdtrch;‘a 6653 °
Las siguientes referencias contienen disposiciones que constituyen disposiciones/de- oesta, Norma

Nacional Americana. Todas las referencias estan sujetas a revision y se recomienda
interesadas que investiguen las ediciones mas recientes de las referencias que se enumeran a
continuacion.

ANSI puede obtener copias de los siguientes documentos: normas ANSI aprobadas, normas
internacionales aprobadas y en borrador (ISO, IEC) y normas extranjeras aprobadas (incluidas
JIS y DIN). Para obtener mas informacion, comuniquese con el Departamento de Servicio al
Cliente de ANSI al 212-642-4900 (teléfono), 212-302-1286 (fax) o a través de la World Wide
Web en http: /www.ansi.org. La informacion de contacto de dlSpOI‘llblHdad adlclonal se
proporciona a continuacidn, segin sea necesario.




Documentos Titulos Clausulas de Referencia

ANSI INCITS 322-2002 Durabilidad de las Tarjetas/ 3
Metodos de Evaluaicion

ISO/TEC 7810-2003 Identificacion de las Tarjetas - 3
Caracteristica Fisicas

3. Definiciones (Glosario de términos)

Para los fines de esta Norma, se aplican los términos y definiciones que figuran en ANSI
INCITS 322-2002, ISO / IEC 7810 y lo siguiente.

3.1 Durabilidad de la tarjeta: la capacidad de mantener la capacidad de servicio de una tarjeta
durante un periodo de tiempo especifico, excluyendo la tarjeta abusada

3.2 Categoria de durabilidad de la tarjeta: una agrupacion de 5 categorias de tarjetas, numeradas
de D1 a D5, siendo la D5 la mas duradera.

3.3 Fallo de la tarjeta: el punto en el tiempo en el que una tarjeta ya no funciona en su valor
minimo aceptado.

3.4 Fractura de la tarjeta: una grieta o rotura en la tarjeta en la cual la profundidad parece ser al
menos 1/3 del grosor de la tarjeta.

3.5 Degradacion: Un deterioro de las propiedades.
3.6 Tarjeta ID-1: El tamaiio de una tarjeta especificada en ISO / IEC 7810.

3.7 Integridad estructural: la capacidad de una tarjeta para resistir la delaminacién, astillado,
agrietamiento y deformacion, etc.

3.8 Repetibilidad de la prueba: la variabilidad entre la prueba independiente
resultados, recopilados dentro de un solo laboratorio, también conocidos como pruebas

intralaboratorios.

3.9 Reproducibilidad de la prueba: la variabilidad entre los resultados de\una §ola prueQa
obtenida de diferentes laboratorios, también conocida como prueba mterlaboratomos \

4. Perfil de la categoria de durabilidad de tarjetas <2 J-

'etaL senvww
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* Redundancia: capacidad para completar la transaccion mediante un método o tarjﬂzﬂa]_tﬁ@lﬁva
por ejemplo, una segunda tarjeta de crédito si se rechaza la primera.

Hay muchos factores que influyen en la duracion de la estructura de la t
confiable. Los principales factores que influyen son:




» Necesidad o importancia: la importancia de la transaccion, por ejemplo, revisar un libro de la
biblioteca en comparacion con pasar por la seguridad del aeropuerto

e Reemplazo: cuan inconveniente o complejo es el proceso para reemplazar la tarjeta, por
ejemplo, renovar una tarjeta de la biblioteca en el sitio o volver a enviar una licencia o una
solicitud de pasaporte

* Uso: ;Con qué frecuencia el titular de la tarjeta retira la tarjeta del almacenamiento y la utiliza
(manipula la tarjeta)? Una tarjeta de uso frecuente necesitara una mayor durabilidad.

* Vida util esperada de la tarjeta: cuanto mas tiempo se espera que una tarjeta esté en servicio,
mayor sera su durabilidad.

* Devoluciones anuales de tarjetas permitidas: cuanto mas baja sea la tasa de devolucion
permitida, mayor sera la durabilidad de la tarjeta.

Dado que la durabilidad de la tarjeta esta relacionada con todos los factores anteriores, se
desarrollo el Perfil de categoria de durabilidad de la tarjeta (tabla 1). Esta tabla le permite al
emisor de la tarjeta ingresar los factores que influiran en la vida de la tarjeta. Una vez que se
tienen en cuenta todos los factores, se puede determinar una categoria de durabilidad de la
tarjeta.

Una vez que el emisor de la tarjeta conoce la categoria de durabilidad necesaria para su
aplicacion, puede buscar la adecuada

Tabla 1 - Perfil de la categoria de durabilidad de la tarjeta propuesta

Usado 25 Puntos Redundancia 10 puntos |Necesario 10 puntos Reemplazo 5 puntos |Vida esperada de la |Retorno de la Tarjeta anual
tarjeta 25 puntos permitida 25 puntos
Peso Descripcion Peso Descripcion Peso Descripcion Peso| Descripcion [Peso| Descripcion |Peso Descripcion
0.0| Anual por 10 afios 0.0 | Redundante 0.0 Sin-critica 0.0 Trivial 0.0| Menos de 1 ario | 0.0 Mas del 5% al afo
0.2| Mensual (10-30 por afio) 0.1 1-2 afio 0.1 2.5-5% por afio
0.5[semanal (31-300 por 1.0 Sin redundancia 1.0 Critica 10| Complex 04 2 -4 afo 0.2 1.0 - 2.5 % por afio
afio) (Identificacion de (Identificacion de
seguridad) Seguridad)
0.8 Diario (301 - 1000 por 0.8 4 -6 ano 0.5 0.5 - 1.0 % por ano
afno)
1.0] Hora (> 1000 por afio) 1.0| Mas del 6% al 0.8 0.25 - 0.5 % por ao
ano
1.0 | Menos del 0.25% por afio
, . P “
CATEGORIA D1 0<X<20 oo Do Jog > A A
(4 N "
CATEGORIA D2 20<X <40 3 e . TN\
CATEGORIA D3 40< X <60 / s > N y\
CATEGORIA D4 60< X < 80 A Tl |
CATEGORIA D5 X >80 £ — i
s
. p I ]
3 = 7 QO rl
,;5-.' ’it”( Crmo
ﬁ 9 5 3




La Tabla 2 se cred para proporcionar un ejemplo que ilustra el uso de la Categoria de
Durabilidad de la Tarjeta para cinco tipos de tarjetas diferentes. Los resultados estan de acuerdo
con las necesidades de durabilidad de los tipos de tarjeta examinados.

Tabla 2 - Categoria de durabilidad de la tarjeta para cinco tipos diferentes de tarjetas

Tarjeta  de| Tarjeta de Tarjeta de Tarjeta Universitaria Licencia de

Biblioteca Regalo Credito Conducir
Uso (0.2-0.5)x25| (0.0)x25 (0.5-0.8) x25 (0.8-1.0)x 25 (0.2-0.5)x25
Redundancia (0.0)x 10 ](0.5-1.0)x 10 (0.5)x 10 (0.5-1.0)x 10 (1.0)x 10
Necesario (0.0)x 10 (0.0)x 10 (0.5)x 10 (0.5-1.0)x 10 (1.0)x 10
Reemplazo (0.0)x 5 (0.5)x 5 (0.5)x5 (0.5)x 5 (1.0)x 5
Vida de la Tarjeta (0.0)x 25 (0.0)x 25 (0.4)x 25 (0.4-0.8)x25 (0.8-1.0)x 25
Retorno de la (0.0) x 25 (0.2-0.5)x | (0.2-0.8)x25 (0.1-0.2)x25 (0.5-1.0)x 25
Tarjeta Anual 25
Total 5-12.5 12.5 - 25 40 - 62.5 45-72.5 62.5 - 87.5
Resultados DI DI -D2 D3 - D4 D3 - D4 D4 - D5
Categoria de
Durabilidad

También se debe tener en cuenta que podria haber varias categorias de durabilidad de la tarjeta
para la misma tarjeta.

« Un emisor de tarjetas de crédito probablemente aceptara un nivel muy bajo de devoluciones por
fallas de banda magnética, donde pueden estar mas abiertos a un mayor numero de devoluciones
debido a la degradacion de los recubrimientos de la superficie (personalizacion, holograma,
panel de firma, etc.). Por lo tanto, pueden requerir requisitos de Categoria D5 para pruebas
relacionadas con bandas magnéticas, pero requisitos de Categoria D3 para pruebas de
propiedades de revestimiento de superficie.

« Es probable que una licencia de conducir acepte un nivel muy bajo de defectos en la imagen de
la superficie (fotos, caracteristicas de seguridad, etc.), mientras que puede permitir un mayor
nimero de fallas en la banda magnética, ya que las rayas rara vez se usan. Por lo tanto, el
programa DL puede requerir durabilidad de Categoria D5 para pruebas de imagenes de
superficie, mientras que puede aceptar durabilidad de Categoria D3 para pruebasTelactonadas
con banda magnética. Fo\R e Oy
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Anexo A
(informativo)

Bibliografia

ASTM E6-861) Definiciones estandar de términos relacionados con métodos de prueba

mecanica

AAMVA DL / ID-20 002) Estandar Nacional de la Asociacion Americana de Administradores

de Vehiculos Motorizados para el Conductor
Licencia / Tarjeta de Identificacion
Tarjetas de identificacion ISO / IEC 10373-1: 1998 - Métodos de prueba - Parte 1:

Caracteristicas generales

1) Disponible en ASTM, 100 Barr Harbor Drive, West Conshohocken, PA 19428-2959.
2) Disponible en AAMVA, 4301 Wilson Boulevard, Suite 400, Arlington, VA 22203.

Esta Traduccion que antecede es fiel y conforme a su original, expedida a solicitud de la parte interesada, hoy, dia Veinticuatro
(24) del mes de Julio del aio Dos Mil Diecinueve (2019). En la Ciudad de Santo Domingo de Guzman, Distrito Nacional, Capital
de la Republica Dominicana.

~ Db

DR. MANUEL DOMINGO DE JESUS HERNANKE
Intérnrete Tudicial
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American Approval of an American National Standard requires review by ANSI that the
requirements for due process, consensus, and other criteria for approval have

Nationa| been met by the standards developer.

Standard Consensus is established when, in the judgement of the ANSI Board of
Standards Review, substantial agreement has been reached by directly and
materially affected interests. Substantial agreement means much more than
a simple majority, but not necessarily unanimity. Consensus requires that all
views and objections be considered, and that a concerted effort be made
towards their resolution.

The use of American National Standards is completely voluntary; their
existence does not in any respect preclude anyone, whether he has approved
the standards or not, from manufacturing, marketing, purchasing, or using
products, processes, or procedures not conforming to the standards.

The American National Standards Institute does not develop standards and
will in no circumstances give an interpretation of any American National
Standard. Moreover, no person shall have the right or authority to issue an
interpretation of an American National Standard in the name of the American
National Standards Institute. Requests for interpretations should be
addressed to the secretariat or sponsor whose name appears on the title
page of this standard.

CAUTION NOTICE: This American National Standard may be revised or
withdrawn at any time. The procedures of the American National Standards
Institute require that action be taken periodically to reaffirm, revise, or
withdraw this standard. Purchasers of American National Standards may
receive current information on all standards by calling or writing the American
National Standards Institute.

CAUTION: The developers of this standard have requested that holders of patents that may be
required for the implementation of the standard disclose such patents to the publisher. However,
neither the developers nor the publisher have undertaken a patent search in order to identify
which, if any, patents may apply to this standard. As of the date of publication of this standard
and following calls for the identification of patents that may be required for the implementation.of
the standard, no such claims have been made. No further patent search is conducted by the de-*
veloper or publisher in respect to any standard it processes. No representation is made or 1mp||ed
that licenses are not required to avoid infringement in the use of this standard. N y
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Foreword (This foreword is not part of American National Standard ANSI INCITS 440-2008.)

The purpose of this Card Durability/Service Life Standard is to provide a uniform
means of predicting the service life of an ID card for a specific application.

This standard is used to determine the suitability of a card for a particular application.

INCITS subcommittee B10.3 on Card Durability/Service Life has established the fol-
lowing multi-phase mission statement for generating this standard:

Phase I: To identify card failure mechanisms and to simulate the mechanisms
by accelerated test techniques.

Phase Il To determine a methodology that can predict the service life of a card
construction.

Phase Il To create a card durability/performance report, guideline or require-
ment for a range of card applications.

This standard was developed by Technical Group B10 of Accredited Standards Com-
mittee INCITS during 2000 - 2006. The standards approval process started in 2006.
This document includes annexes that are informative and are not considered part of
the standard. This document also contains "NOTES" which are intended to provide
helpful information to the reader but are not considered part of the test method re-
quirement. (See ISO/IEC JTC 1 Directives - Part 3 Drafting and Presentation for the
use of NOTES.)

Requests for interpretation, suggestions for improvement or addenda, or defect re-
ports are welcome. They should be sent to the InterNational Committee for Informa-
tion Technology Standards (INCITS), ITIl, 1250 Eye Street, NW, Suite 200,
Washington, DC 20005.

This standard was processed and approved for submittal to ANSI by INCITS. Com-
mittee approval of this standard does not necessarily imply that all committee mem-
bers voted for its approval. At the time it approved this standard, INCITS had the
following members:

Karen Higginbottom, Chair Y =T O

Jennifer Garner, Secretary 'L E e

Organization Represented Name of Representative o

Adobe SYSEEMS, INC. .....oovveceieeeeeieeeeeeseeeeeeeeee e, Steve Zilles Q.
Scott Foshee (Alt.) 1

AIM ClOB8Lwwsssesss s mssmm i Dan Mullen 63 4
Charles Biss (Alt.) P

BPRIE COMPUIEE I suurmssssesssmsmmmsms s s s s ey David Michael e

Distributed Managment Task FOrce ..........cccooocvvvviiiviininneninns Tony DiCenzo

Electronic Industries Alliance ..........cccooeviiiiiiiiiiieee Edward Mikoski, Jr.

=, (@07 oo 7= il [ IRR—G——————————————————— v — Gary Robinson

Farance, INC. ......cooiiiiiiiiii e Frank Farance
Timothy Schoechle (Alt.)

GOOGIE .ttt Zaheda Bhorat

G S crvmmmmnsesmimms oo s s s i ssssnee ssmmssns snpnsesgtns Ray Delnicki NNNEC ¢
Frank Sharkey (Alt.) 0005 bl &
James Chronowski (Alt.) e
Mary Wilson (Alt.) :

Hewlett-Packard Company........ccccovvveieiiiieniiiiiecceeie e Karen Higginbottom

Steve Mills (Alt.) 0 0 1 8 3 J

Scott Jameson (Alt.)
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Organization Represented Name of Representative

IBM COrporation wsmssemsssssimsmasmssans s sispisssesiy s vasisrms susssassass Ronald F. Silletti

Robert Weir (Alt.)

Sandy Block (Alt.)

Richard Schwerdtfeger (Alt.)
IEEE it Judith Gorman

Terry DeCourcelle (Alt.)

Bill Ash (Alt.)

Jodi Haasz (Alt.)

Bob Labelle (Alt.)

Susan Tatiner (Alt.)
It ssumssmmusmsnamssmmmasunssmsoms s s s o s AR RS SRS v Philip Wennblom

Dave Thewlis (Alt.)

Grace Wei (Alt.)
Lexmark International ..o ssssasss Don Wright

Dwight Lewis (Alt.)

Paul Menard (Alt.)
Microsoft Corporation............cceceeviiiiiniiiiic e Jim Hughes

Dave Welsh (Alt.)

Isabelle Valet-Harper (Alt.)
National Institute of Standards & Technology ...........cccccvvennnne. Michael Hogan

Elaine Barker (Alt.)

Dan Benigni (Alt.)

Fernando Podio (Alt.)

Teresa Schwarzhoff (Alt.)
Oracle Corporation ...........ocvevieiiiieiie et ereee e Donald R. Deutsch

Jim Melton (Alt.)]

Tony DiCenzo (Alt.)

Peter Lord (Alt.)

Toshihiro Suzuki (Alt.)

Qualcomm; INC: sssmmsmmrasr s R P e o R Susan Hoyler
Monica Barone (Alt.)
Sony Electronics, INC........cccoooiiiiiiiiiccece Ed Barrett
Jean Baronas (Alt.)
US Department of Defense ...........cccccocviiiiiiiiiiiciiicee Jerry Smith

Dennis Devera (Alt.)

Dave Brown (Alt.)

Leonard Levine (Alt.)
US Department of Homeland Security ............cccovviiiiiiieine, Peter Shebell

Gregg Piermarini (Alt.)

Technical Committee B10 on ID Cards and Related Devices, which review is/ [,p; .
standard, had the following members: v T
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Tina Fritz, Secretary c I‘l
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AMERICAN NATIONAL STANDARD ANSI INCITS 440-2008

American National Standard
for Information Technology —

Card Durability / Service Life

1 Scope

This American National Standard defines a method to estimate the durability and service life performance
of identification (ID) cards within specified application classes. An ID card is defined as a card identifying
its holder and issuer which may carry data required as input for the intended use of the card.

Identification cards include, but are not limited to, such credentials as driver’'s and fishing and licenses;
access control; credit and bank cards; and student, government and military ID cards.

This standard is to be used by card end users, card issuers, card manufacturers, card component
suppliers, and card personalization equipment manufacturers to make predictive comparisons of
performance of ID cards. This standard should be useful for comparing the relative durability of newly
issued cards and to predict service life. Failure to conform to specified criteria noted within this document
shall be negotiated between the involved parties.

2 Normative References

The following references contain provisions that constitute provisions of this American National Standard.
All references are subject to revision and interested parties are encouraged to investigate the most recent
editions of the references listed below.

Copies of the following documents can be obtained from ANSI: approved ANSI standards; approved and
draft international standards (ISO, IEC), and approved foreign standards (including JIS and DIN). For
further information, contact ANSI Customer Service Department at 212-642- 49001(phone) 212-302-1286
(fax) or via the World Wide Web at http:/www.ansi.org. Additional availability" contaci lnformatlon is
provided below as needed.

[ -7 5-'5{ ¥ 4 ;.
Document Title 'V:v - ; & CIaUse O -
A% cReferenced
ANSI INCITS 322-2002 Card Durability Test Methods \,;,/\ /T 30
( ”mr\(L.u :
ISO/IEC 7810: 2003 Identification cards - Physical characteristics \Qi"’i‘f, DG0. 3.~ ‘
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3

Definitions (Glossary of terms)

For the purpose of this Standard, the terms and definitions given in ANSI INCITS 322-2002, ISO/IEC
7810 and the following apply.

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5
3.6

3.7

3.8

3.9

Card Durability: The capacity of maintaining the serviceability of a card over a specified period
of time, excluding abused card

Card Durability Category: A grouping of 5 card categories, numbered D1 through D5, with D5
being most durable.

Card Failure: The point in time at which a card no longer functions at its minimum accepted
value.

Card Fracture: A crack or break in the card in which the depth appears to be at least 1/3 of the
card thickness.

Degradation: A deterioration of properties.
ID-1 Card: The size of a card specified in ISO/IEC 7810.

Structural Integrity: The ability of a card to resist delamination, chipping, cracking, and warping,
etc.

Test Repeatability: The variability between independent test results, gathered from within a
single laboratory, otherwise known as intra-laboratory testing.

Test Reproducibility: The variability among single test results, gathered from different
laboratories, otherwise known as inter-laboratory testing.

40233
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4 Card Durability Category Profile

There are many factors that influence how durable a card structure needs to be for reliable service. The
major influencing factors are:
o Redundancy: ability to complete the transaction by an alternative method or card, e.g., a second
credit card if the first is rejected
o Necessity or Importance: how important is the transaction, e.g., checking out a library book
compared to passing through airport security
o Replacement: how inconvenient or complex is the process to replace the card, e.g., renewing a
library card on site or resubmitting a license or passport application
e Usage: How often does the cardholder remove the card from storage and use the card (handle
the card)? A frequently used card will need greater durability.
o Expected Card Life: The longer a card is expected to be in service, the greater its durability.
e Allowable Annual Card Returns: The lower the allowable return rate, the greater the card
durability.

Since card durability is related to all of the above factors, the Card Durability Category Profile (table 1)
was developed. This table allows a card issuer to input the factors that will influence card life. Once all
the factors are taken into consideration, a card durability category can be determined.

Once the card issuer knows the durability category needed for their application, they can look up the
appropriate tests and criteria that are needed for the cards.

\".
\( 2 — 13,
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ANSI INCITS 440-2008

Table 1 - Proposed Card Durability Category Profile

USAGE REDUNDANCY NECESSITY REPLACEMENT RXPECTED CARD™ | ALLOWARLE ANNUAL GARD
25 points 10 points 10 points 5 points 25 points 25 points
Wgt Description Wgt Description Wgt Description Wgt Description Wgt Description Wgt Description
0.0 | Annual (< 10 per yr) 0.0 Redundant 0.0 Non-critical 0.0 Trivial 0.0 Les;égfn 1 0.0 Graa(er;r;zrrl 5% per
0.2 Monthly (;(()J - 30 per 0.1 1-2years 0.1 2.5 - 5 percent per year
Non-redundant . "
0.5 Weekly (31 - 300 per 10 (security 10 Crmca] ‘(seg:ur>ly 1.0 Complex 0.4 24 years 0.2 1.0 — 2.5 percent per
yr) identification) identification) year
0.8 Daily (301yr-)1000 per 0.8 4 -6 years 0.5 0.5 - 1,Dys::cent per
10 Hourly (> 1000 per 10 Greater than 6 0.8 0.25 - 0.5 percent per
. yr) . years . year
10 Less than 0.25% per
. year
CATEGORY D1 0<X <20
CATEGORY D2 20<X <40
CATEGORY D3 40< X <60
CATEGORY D4 60< X <80
CATEGORY D5 X >80

! 0005350
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Table 2 was made to provide an example that illustrates the use of the Card Durability Category for five different
card types. The results are in agreement with the durability needs of the card types examined.

Table 2 — Card Durability Category for Five Different Card Types

. . ; Student Campus Driver’s

Library card Gift card Credit Card Card Iiconsn
Usage (0.2 -0.5) x 25 (0.0) x 25 (0.56-0.8)x25 (0.8-1.0)x25 (0.2-05)x25
Redundancy (0.0) x 10 (0.5-1.0)x 10 (0.5) x 10 (05-1.0)x10 (1.0)x 10
Necessity (0.0)x 10 (0.0)x 10 (0.5)x10 (05-1.0)x10 (1.0)x 10
Replacement (0.0)x5 (0.5) x5 (0.5)x5 (0.5) x5 (1.0)x5
Ef"epe"ted gard (0.0) x 25 (0.0)x 25 (0.4)x 25 (04-08)x25 | (0.8-1.0)x25
Allowable
annual card (0.0) x 25 (0.2-0.5)x 25 (0.2-0.8)x 25 (0.1-0.2)x25 (0.5-1.0)x 25
returns
Total 5-12.5 12.5-25 40 — 62.5 45-72.5 62.5-87.5
Resulting
Durability D1 D1-D2 D3 - D4 D3 - D4 D4 - D5
Category

It should also be noted that there could be several Card Durability Categories for the same card.

e A credit card issuer will probably accept a very low level of returns for magnetic stripe failures, where they may
be more open to a higher number of returns due to degradation of surface coatings (personalization, hologram,
signature panel, etc). Therefore, they may require Category D5 requirements for magnetic stripe related tests,
but Category D3 requirements for surface coating property tests.

e A Driver's license will probably accept a very low level of defects on surface imaging (photos, security features,
etc) while they may allow a greater number of magnetic stripe failures, as the stripes are rarely used.
Therefore, the DL program may require Category D5 durability for surface imaging tests, while they may accept

Category D3 durability for magnetic stripe related tests.
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5 Durability Requirements — Card Body

Test Method (ANSI

Units of

INCITS 322) Meastire Category D1 Category D2 Category D3 Category D4 Category D5
Delamination — 90° N/mm No requirement 0.35 minimum 0.44 minimum 0.70 minimum 1.05 minimum
Cycles to Minimum 6,000 Minimum 11,000 Minimum 16,000 Minimum 80,000 Minimum 100,000
ID-1 Card Flexure
Axis A" stopping cycles to stopping cycles to stopping cycles to stopping cycles to stopping cycles to stopping
point point point point point point
ID-1 Card Flexure Cycles to Minimum 3,000 Minimum 5,500 Minimum 8,000 Minimum 40,000 Minimum 50,000
Axis B’ stopping cycles to stopping cycles to stopping cycles to stopping cycles to stopping cycles to stopping
point point point point point point
ID-1 Card Stress & Hours to Cards shall have a Cards shall have a
Plasticizer ExPosure stopping No requirement No requirement No requirement stopping point stopping point
Axis A point greater than 48 hrs | greater than 100 hrs
ID-1 Card Stress & Hours to Cards shall have a Cards shall have a
Plasticizer Exposure stopping No requirement No requirement No requirement stopping point stopping point
Axis B' point greater than 48 hrs | greater than 100 hrs
Linear Dimensional
0,
Ch?éﬁ:é;{ﬁ\r/:ted shrin/;age No requirement No requirement No requirement 1.0 % maximum 1.0 % maximum
Axis A
Linear Dimensional
0,
Ch?gni;;;{ﬁ::ted shrin/iage No requirement No requirement No requirement 1.0 % maximum 1.0 % maximum
Axis B

|

" Non-symmetrical cards are to be run with the “face” of card up (face in extension) until the stopping points are reached. New cards shall be tested with
the card faces down (face in compression) until the stopping points are reached. Testing on each face orientation shall meet the requirements listed.
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6 Durability Requirements - Cards with Surface Printing/Security Devices

TesltNlV(l:t.;}rléogz(SNSI Ibljg:ssu?: Category D1 Category D2 Category D3 Category D4 Category D5
Dell_iaargga%g);e—_r(érs?ss Tage:dtgst No requirement 3 minimum 3 minimum 5 (no delamination) 5 (no delamination)
Cycles to | Stopping point shall Stopping point shall Stopping point shall Stopping point shall Stopping point shall
Surface Abrasion’ stopping | be greater than 100 be greater than 200 be greater than 300 be greater than 500 | be greater than 1000
point cycles cycles cycles cycles cycles

Exposure Image Change Density of surface Density of surface Density of surface Density of surface Density of surface
Stability — Xenon : Igr | printing on the cards | printing on the cards | printing on the cards | printing on the cards | printing on the cards
Arc?® Fe(r:\(;ity | shall not change by shall not change by shall not change by shall not change by shall not change by

more than 50%.

more than 50%.

more than 40%.

more than 25%.

more than 10%.

! Signature panels, stamped holograms, etc may not meet the requirement listed above by design and may require deviation.
?Test to be performed without the window glass filter.

% Print features to be tested are intended to be equivalent to those listed in ANSI INCITS 322. Therefore, this test is intended to be used on equivalent
cards. Actual printed field cards will not necessarily be adequate for acceptable color density measurements.
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7 Durability Requirements - Cards with Machine-Readable Features

TesItNMCGitT*'ISOgZ(;\)NSI l\‘.njg:ssuor: Category D1 Category D2 Category D3 Category D4 Category D5
Magnetic Stripe Cycles to Stopping point shall Stopping point shall Stopping point shall Stopping point shall
Abrasion stopping No requirement be greater than 100 be greater than 200 be greater than 300 be greater than 400
point cycles cycles cycles cycles
Density of machine- | Density of machine- Density of machine- | Density of machine- | Density of machine-
Daylight Exposure Change | readable printing on | readable printing on readable printing on | readable printing on | readable printing on
Image Stability — in color the cards shall not the cards shall not the cards shall not the cards shall not the cards shall not
Xenon Arc density change by more change by more than | change by more than change by more change by more than
than 50%. 50%. 40%. than 25%. 0%.
IC Card with
Contacts Force (N) There are no Peak force shall be Peak force shall be Peak force shall be Peak force shall be
Micromodule requirements greater than 10 N greater than 26 N greater than 50 N greater than 75 N
Adhesion




ANSI INCITS 440-2008

Annex A
(informative)

Bibliography
ASTM E6-86" Standard Definitions of Terms Relating to Methods of Mechanical Testing

AAMVA DL/ID-2000? American Association of Motor Vehicle Administrators National Standard for the Driver
License/ldentification Card

ISO/IEC 10373-1:1998 Identification cards - Test Methods — Part 1: General Characteristics

" Available from ASTM, 100 Barr Harbor Drive, West Conshohocken, PA 19428-2959.
2 Available from AAMVA, 4301 Wilson Boulevard, Suite 400, Arlington, VA 22203.
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Resultados:

La dimension de la anchura, altura y grosor de la tarjeta continudé cumpliendo con
de [SO después de las exposiciones quimicas.

No observamos ninguna delaminacion, decoloracion, cambios en el acabado de la superficie ni
deformaciones en la tarjeta después de las exposiciones quimicas.

Las caracteristicas de IC provocaron una respuesta de nuestro lector de contactos de las 27
tarjetas. Ver el Anexo C para los resultados de las mediciones de prueba.

Nota: No se registraron las medidas de alabeo. Se observo que las tarjetas permanecian planas
antes y después de las exposiciones quimicas.

F. Bloqueo

Cinco tarjetas se apilaron juntas a una presion de 2.5 kPa a una temperatura de 40 ° C y 90% de
HR durante un periodo de 48 horas. Posteriormente, se comprueban las tarjetas para determinar
si estan pegadas.

Resultados:

Las tarjetas se separan facilmente a mano después del periodo de prueba. Por lo tanto, las tarjetas
cumplieron con la limitacién de bloqueo de ISO / IEC 7810 - clausula 8.9.

G. Distorsiones superficiales

Tres tarjetas fueron evaluadas por distorsiones superficiales.

ISO / CEI 7810: 2003, clausula 8.13 estados: Las éreas elevadas no aumentaran el grosor total en
mas de 0,10 mm (0,004 pulgadas), excepto por los caracteres en relieve denmdos en ISO/ ;EC

7811-1. " O g 02,

Resultados: |

‘TIE0G,,
C

Nuestra evaluacion es que estas tarjetas de prueba no presentan distorsi cs
fuera de la limitacion ISO establecida.

H. Warpage (sin relieve)

La deformacion de la tarjeta (o la altura del punto mas alto de la tarjeta mientras la Q&lﬁ&&a@
sobre una superficie plana) se midi6 en tres tarjetas. El limite maximo de alabeo de la tarjeta sin
grabar, segtin lo establecido en ISO / IEC 7810 - clausula 8.11, es de 0.060 pulgadas.




Resultados:

Las tarjetas se miden dentro del limite maximo de alabeo de la tarjeta ISO. Vea el Anexo A para
las mediciones de prueba.

Resumen de los resultados de las pruebas de conformidad ISO.

Las tarjetas de prueba cumplian los requisitos de los parametros ISO / IEC 7810: 2003 probados.
II1. ISO / IEC 7816-1 - Tarjeta IC con parametros de contactos

Esta seccion resume los resultados de las pruebas de parametros fisicos realizadas en las tarjetas
enviadas, como se especifica en ISO / IEC 7816-1: 1998. Los métodos de prueba para cada una
de estas pruebas se pueden encontrar en ISO / IEC 10373.

Antes de realizar cualquiera de las pruebas fisicas que se enumeran a continuacion, todas las
tarjetas de prueba se probaron inicialmente para una Respuesta a Restablecimiento (ATR) de un
lector de SCM Microsystems. Todas las tarjetas de prueba producen una respuesta del lector.

A. Perfil de superficie de los contactos

El perfil de superficie de los contactos IC se midid en tres tarjetas de prueba en los contactos
laterales izquierdo y derecho. Los requisitos ISO para la distancia maxima son 0,10 mm por
encima o por debajo entre todos los contactos y la superficie de la tarjeta adyacente, como se
indica en ISO / IEC 7816-1: 2011.

Resultados

La distancia maxima desde la superficie de la tarjeta hasta el contacto IC mas alto (o mas bajo)
para cada tarjeta de prueba se muestra en la siguiente tabla:

Designacion de la tarjeta Maéxima distancia Pase ISO? . '

7 0,044 mm - Debajo de la superficie de la tarjeta Si ] 5

8 0.044 mm - Debajo de la superficie de la tarjeta Si = g .
9 0.049 mm - Debajo de la superficie de la tarjeta Si 4\, 4 - A 7” S

El perfil de las tres tarjetas de prueba cumpli6 con el limite ISO / IEC 7816-133&@'1’61‘1‘11 de /
superficie. Ver Anexo D para grabaciones de pertfil No70, ngn ¥

o

000546

B. Resistencia mecanica

Los contactos IC en tres tarjetas de prueba se sometieron a una fuerza de 1.5 N aplica(ﬁ@(pg,lgo
diametro de bola de 1 mm, como se indica en ISO 7816-1 - clausula 4.2.4.




Resultados

reiniciar). Las tres tarjetas de prueba cumplieron con los requisitos de resistencia mecdanica segun
ISO

7816-1.

C. Resistencia eléctrica

La resistencia eléctrica (CC) de los contactos IC se midid en tres tarjetas de prueba. El requisito
ISO para la resistencia de CC maxima de contacto de todos los contactos es 0.5 Q como se indica
en [SO /IEC 7816-1: 2011 - clausula 4.4.

Resultados

La resistencia de contacto de CC para cada tarjeta de prueba se muestra en la siguiente tabla:

Tarjeta Cl1 C2 C3 C4 Cs Co C7 C8

1 0.08€2 0.08€2 0.08Q2 0.08€Q2 0.08C2 0.08Q2 0.08Q 0.0802
2 0.08€2 0.08€2 0.08Q2 0.08€Q2 0.08€2 0.08Q2 0.08Q 0.08Q
3 0.08€2 0.08€2 0.08Q2 0.08Q2 0.08€2 0.08Q 0.08Q 0.0802

Las tres tarjetas de prueba cumplieron con el requisito ISO / IEC 7816-1: 2011 de resistencia de
contacto.

D. Electricidad Estatica

Cada contacto IC en tres tarjetas de prueba se sometid a una descarga estatica de 2,000 V (ambas
polaridades) con respecto al contacto de tierra IC (C5). Ademas, cada contacto IC en tres tarjetas
de prueba se sometio a una descarga estdtica de 2,000 V (ambas polaridades) con.respeeto al
contacto de potencia IC (C1). oyt UL

J T

Resultados (& <
()

) » ) -
Después del proceso de prueba de descarga estatica, el IC en las tres tarjetas l\ispﬁhdié eon éxito -

L
’!‘« - /
a un restablecimiento de hardware (Responder a restablecer). Las tres t rje/-talsf tErf{fiﬂr;‘)r,ueba‘
X Jic Urd bu . /',-

cumplieron con el requisito ISO / IEC 7816-1: 1998 para electricidad estatica. N\ o,

0. p6o., 0 -
000547

E. Tension de Flexion Dinamica.

Seis tarjetas de prueba se flexionaron en las dimensiones laterales largas y cortas a una yelocidad
de 30 ciclos por minuto. La extension de la flexioén en el lado corto es tal que el c@né@lﬁzaﬁ
tarjeta se dobla a un maximo de 1 cm. La extension de la flexion en el lado largo es tal que el
centro de la tarjeta se dobla a un maximo de 2 cm. Cada tarjeta de prueba se flexion6 para un
total de 1,000 pliegues (250 pliegues en cada una de las cuatro orientaciones de tarjeta) como se
indica en la cldusula 4.2.9. La tarjeta se examina en busca de fracturas u otros deterioros y la
funcionalidad de la funcién IC se verifica con un lector.

Dekolor, S.R.L.|
x RNC 124023394 |




Resultados

en provoco una respuesta de nuestro lector de contactos de las seis tarjetas. Las tarjetas
cumplieron con el requisito ISO / IEC 7816-1 para la tension de flexion dindmica.

F. Tension de Torsiéon Dinamica.

Seis tarjetas de prueba se torcieron + 15 © en la dimension larga a una velocidad de 30 ciclos por
minuto para un total de 1,000 torsiones, como se indica en la clausula 4.2.10. La tarjeta se
examina en busca de fracturas u otros deterioros y la funcionalidad de la funcion IC se verifica
con un lector.

Resultados

Las tarjetas no mostraron ninguna grieta o fractura después de las 1.000 torsiones. La funcién IC
activo una respuesta de nuestro lector de contactos de las seis tarjetas después de los 1.000 ciclos
de torsion. Las tarjetas de prueba cumplieron con el requisito ISO / IEC 7816-1 para la tension
de torsion dindmica.

G. Rayos x

Tres tarjetas de prueba se expusieron a una dosis de 0,1 Rayos X (10 rads) de emisiones de rayos
X en relacion con una radiacion de rayos X de energia media de 100 Kv, descrita en ISO 7816-1.
La funcionalidad de la funcion IC de las tarjetas de prueba se comprueba con un lector.
Resultados

Después de la exposicion a los rayos X, el IC respondid con éxito a nuestro lector de contactos.

Las tres tarjetas de prueba cumplieron con la exposicion a los rayos X como se mdlca en [SO
7816-1. ;

Resumen de los parametros de la tarjeta IC D Y
Fud ) 4 k =
Las tarjetas de prueba cumplieron con los parametros ISO / IEC 7816-1: 1998 prabades. | 1.
5t _ -t
e Ay
IV.ISO /IEC 7816-2 - Parametros de contacto de la tarjeta IC \\,» Matricula 6673/

Esta seccion resume los resultados de las pruebas de parametros fisicos realizadas en-las 1t’ai‘jétas
enviadas, como se especifica en ISO / [EC 7816-2: 1999. Los métodos de prueba para cada una
de estas pruebas se puede encontrar en ISO / IEC 10373.

A. Ubicacion de los Contactos 000544




Resultados

La siguiente tabla muestra la evaluacion de la colocacion de contactos de IC.

Diseno de la Contacto dentro del ISO Desviacion
Tarjeta

A Si

B Si

C Si

Las ubicaciones de contacto de IC se posicionaron dentro de los requisitos de ISO. Vea el Anexo
E para las ubicaciones de contacto de IC.

Tabla de resumen de prueba

Tarjetas de identificacion Aseguradas del Estado

N

7810 Parametro Paso ISO? Respuesta IC?
Dimension de altura Si n/a
Dimension del ancho Si n/a
Espesor Si n/a
Radio de esquina Si n/a
Rigidez a la flexion Si n/a
Estabilidad dimensional Si Todas Respondida
Resistencia a los Chems Si Todas Respondida
Bloqueo Si n/a
Distorsiones superficiales Si n/a
Warpage Si n/a
7816-1 Parametro Paso ISO? Respuesta IC?
Perfil de contacto Si n/a
Fuerza mecénica Si Todas Respondida
Resistencia eléctrica Si n/a
Electricidad estética Si Todas Respondida
Dyn Flexion por estres Si Todas Respondida —
Dyn Flexion por estres Si Todas Respondida P " N s o A
Rayos X Si n/a /, "
7816-2 Parametro Resultado Respuesta IC? A. O -
Ubicacion del Contacto Si n/a 17 "\ ! 2 P
X\ 2L . B
\',?’ \f; 2 P
\*\); Matricula €73 Y

-~ A ~
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V. Certificacion

Las pruebas realizadas para este informe se realizaron en las instalaciones de Eclipse
Laboratories en Burnsville, Minnesota, EE. UU., EE. UU. Y son precisas dentro de la practica

comun.

Firma Ilegible
BRADLEY A. PAULSON
Eclipse Laboratories, Inc.

Eclipse Laboratories no esta afiliada, de ninguna manera, con la organizacion que contrata estos
servicios de prueba. Eclipse Laboratories garantiza que todas las mediciones son precisas dentro
de la practica comtin. No se expresa ni implica ninguna garantia de que ninguna tarjeta o lote de
tarjetas determinado, representada por la muestra de prueba, se desempefiara en el sistema
previsto. La falla de las tarjetas para cumplir con los requisitos de la solicitud debe ser negociada
entre las partes interesadas. -~




Temperatura / humedad estabilidad dimensional

Estabilidad dimensional de la tarjeta con temperatura / humedad

Requisitos ISO Min. Max
Ancho 3.365 3.375 pulgadas
Altura 2.123 2.127 pulgadas
Espesor 0.027 0.033 pulgadas
Tarjeta Ancho de la Altura de la Espesor de la Tarjeta
Tarjeta Tarjeta
4 P1 P2 P3 P1 P2 P3 Q1 Q2 Q3 Q4
Antes 3.3692 3.3694 3.3689 | 2.1273 2.1271 2.1269 0.03095 0.03100 0.03175 0.03155
Despues-35 C 3.3699 3.3692 3.3686 | 2.1270 2.1273 2.1275 0.03100 0.03085 0.03175 0.03165
Despues +50 C/95% | 3.3703 3.3691 33692 | 2.1269 2.1270 2.1272 0.03115 0.03105 0.03180 0.03165
Dentro 1SO? Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Tarjeta Ancho de la Tarjeta Altura de la Tarjeta Espesor del a Tarjeta
5 P1 P2 P3 P1 P2 P3 Q1 Q2 Q3 Q4
Antes 3.3678 3.3675 3.3676 | 2.1267 2.1272 2.1268 0.03150 0.03165 0.03175 0.03185
Despues -35 C 3.3676 3.3682 3.3685 2.1275 2.1275 2.1271 0.03135 0.03145 0.03185 0.03185
Despues+50 C/95% 3.3681 3.3684 3.3683 2.1268 2.1272 2.1265 0.03165 0.03185 0.03185 0.03190
Dentro ISO? Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Tarjeta 6 Ancho de la Altura de la Espesor de la Tarjeta
Tarjeta Tarjeta
P1 P2 P3 P1 P2 P3 01 Q2 Q3 Q4
Antes 3.3683 3.3682 3.3690 | 2.1266 2.1267 2.1265 0.03145 0.03150 0.03180 0.03190
Despues -35 C 3.3681 3.3683 3.3700 | 2.1269 2.1269 2.1267 0.03150 0.03140 0.03185 0.03200
Despues +50 C/95% | 3.3691 3.3693 33699 | 2.1267 2.1268 2.1263 0.03175 0.03165 0.03185 0.03190
Dentro ISO? Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si

indica fuera de los requisitos de ISO / IEC 7810

Medicion de precision +/- 0.0005 pulgadas

i . (@) i §
\\‘ ( ;" \j oy : ’i‘.'
‘ C e /o eern "4
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Resistencia Quimica
Dimensiones de la tarjeta y estabilidad

Requisitos ISO Min Max

Ancho 3.365 3.375 pulgadas
Altura 2.123 2.127 pulgadas
Espesor 0.027 0.033 pulgadas

Tarjeta de identificacion del estado asegurado

Chem Sol: 5% de Sal

‘\\

09 Jesus
Q}VRETE J(/

™

Tarjeta Anho Altura Espesor Paso [SO?

Des Antes Despues Antes Despues Antes Despues

Cl 3.3705 3.3705 3.3700{2.1260  2.1260 2.1260 0.03240  0.03240 0.03210 Si

Cc2 3.3700 2.1260 0.03210 0.03270  0.03285 Si

C3 3.3700 3.3700 2.1255 21255 Si

Chem Sol: 10% Azucar

Card Des Anho Altura Espesor Pass
Antes  Despues Antes  Despues Antes Despues 1507

C4 3.3700 3.3700 3.3695(2.1255  2.12552.1255 0.03220  0.03220 0.03220 Si

Cs 3.3695 2.1255 0.03235 Si

C6 3.3695  3.3695 2.1250  2.1250 0.03230 0.03230 Si

Chem Sol: 5% Carb. Sodio

Card Des Anho Altura Espesor Pass ISO?
Antes Despues Antes Despues Antes Despues

c7 3.3700  3.37003.3710 (2.1250  2.12502.1260 0.03265 0.03285 Si

(& 3.37103.3705  3.3705 |2.1260 2.1260  2.1260 0.03250 0.03250 Si

C9 0.03160  0.03160 Si

Chem Sol: 5% Acido Acetivo

Card Des Anho Altura Espesor Pass
Antes Despues Antes Despues Antes Despues 1507

C10 3.3700 3.3700 3.3705 ]2.1250 2.1250.2.1260 0.03230 0.03250 0.03220 Si

CH 3.3705 2.1260 0.03220 Si

Cl12 3.3705 3.3705 2.1260 2.1260 0.03205 0.03205 Si R O

b

Chem Sol: 60% Alcohol Etilico |

Card Des Anho Altura Espesor Pass\\‘, C 9
Antes  Despues Antes  Despues Antes Despues 1507 \' 2

C13 3.3700  3.37003.3700 |2.1265  2.12652.1255 0.03195  0.03195 0.03205 Si o

Cl4 3.3700 2.1255 0.03205 Si

G15 3.3710 3.3710 2.1260 2.1260 0.03190 0.03190 Si

0

2
4 =
.

fatricuia
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Card Des Anho Altura Espesor Pass ISO?

Antes Despues Antes Despues Antes Despues
Cl6 3.3705 3.3705 3.3705]2.1260 2.1260 2.1250{0.03190  0.03210 0.03205 Si
Cl17 3.3705 2.12502.1245  2.1245 0.03225 Si
C18 3.3700 3.3700 0.03155 0.03170 Si

Chem Sol: Fuel B

Card Des Anho Altura Espesor Pass
Antes  Despues Antes  Despues Antes Despues 150
C19 3.3705 3.3705 3.3710]2.1260 2.1260 2.1270{0.03265  0.03265 0.03235 Si
C20 3.3710 3.3720  3.3720 2.1270 0.03255 g‘
1 21275 2.1275 0.03245 0.03230 Si

Chem Sol: Art. Perspiration - Acid

Card Des Anho Altura Espesor Pass
Antes Despues Antes Despues Antes Despues 1507
C22 3.3700  3.3700 3.3705 |2.1255  2.12552.1260 0.03210  0.03210 0.03250 Si
C23 3.37053.3695  3.3695 (2.1260 0.03250 Sl
C24 2.1260  2.1260 0.03215 0.03215 i

Chem Sol: Art. Perspiration - Alkaline

Card Des Anho Altura Espesor Pass ISO?
Antes Despues Antes Despues Antes Despues

C25 3.3695  3.3695 2.1255  2.1255 0.03240  0.03240 Si

C26 3.3725 3.3725 2.1270 2.1270 0.03125 0.03105 Si

C27 3.3700  3.3700 2.1260  2.1260 0.03205  0.03205 Si

Chem Sol: Salt Mist

Card Des Anho Height Before Espesor Pass
Antes  Despues After Antes Despues 1507
28 33695 3.36953.3700 [2.1265  2.12652.1255  |0.03180 0.031800.03225| Si
€29 C30 3.3715 2.1255 0.03225 Si
3.3710  3.3710 21265 2.1265 0.03190 0.03190 Si

Esta Traduccién que antecede es fiel y conforme a su original, expedida a solicitud de la parte interesada, hoy, dia Veinticuatro
(24) del mes de Julio del afio Dos Mil Diecinueve (2019). En la Ciudad de Santo Dommgo de Guzman, Dwirlto Nacional, Capital
de la Republica Dominicana. ‘

‘/W//W/

Intérnrete Tudicial
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11.

Introduction
Eclipse Laboratories, under contract to ABnote USA performed ISO/IEC 7810, 7816-1,
and 7816-2 compliance tests a contact IC card type identified as:

Secured State ID cards

The cards used for each specific test were chosen at random from the submitted lot of
100 test cards.

Before any of the physical tests listed below were conducted, a test card was initially
tested for an Answer-to-Reset (ATR) from a Barnes International CPT 2000, providing
the ATR

3BF8 130000 8131 FE 454A 43 4F 50 76 32 34 31 B7

This report describes the tests and results obtained.

ISO/IEC 7810 - Physical Card Parameters

This section describes the physical compliance tests conducted on the submitted cards, as
specified in ISO/IEC 7810 - third edition 2003. Test Methods used to measure the ISO
card parameters can be found in [SO/IEC 10373-1 2006.

A. Card dimensions
The height and width dimensions were measured on three cards. The card
thickness was measured on the same three cards at the approximate center of each
of the card's four quadrants.

RESULTS

The width, height and thickness dimension measured within lSO requlrements as" \
stated in ISO/IEC 7810. 0" & 3 \

See Exhibit A for the individual test measurements. / o
> ‘37, € ) 7 /
. o2,
B. Card corners \\'»,"; e “
The radius of each of the card’s four corners was measured on three test cands ‘

2055+

RESULTS

7810.

See Exhibit A for the individual test measurements.

Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291-1A

The corner dimension measured within ISO requirements, as stated in I%C\

101630
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C. Bending stiffness .
Bending stiffness was measured on three test cards as described in the ISO test

method.

RESULTS
The cards measured within the limits stated in ISO/IEC 7810 - clause 8.1. See

Exhibit A for test measurements.

D. Card Dimensional Stability with Temperature & Humidity
After exposure to 1 hour at -35°C, | hour at 50°C and 95% RH, the card
dimensions (height, width, thickness) and warpage are required to meet ISO
requirements. Three cards were tested.

RESULTS:

The card's width, height and thickness dimensions measured within the ISO
requirement before and after the temperature/humidity exposures. Thus, the cards
met the ISO dimensional stability requirement.

The IC features caused a response from our contact reader from all three cards.
See Exhibit B for test measurement results.

Note: Warpage measurements were not recorded. measurements were not recorded. The cards
were observed to lie flat before and after the Temperature/Humidity exposures.

E. Resistance to chemicals
After submersion in the designated chemical solutions, the card dimensions and
warpage are required to meet the ISO requirements as stated in ISO/IEC 7810 -
clause 8.4. , .

Three cards were submerged into each of the chemical solutions descfibeq\ below: -

ISO Chemical Solution List Duration - -5

5% Salt 1 minute™

10% Sugar | minutg - 2

5% Sodium Carbonate I minute \l / I u'\/c-,lq 6"

5% Acetic Acid 1 minute \ES&7p ~an 0

60% Ethyl Alcohol 1 minute aas—ad

50% Ethylene Glycol 1 minute nneEe
Fuel B | minute STV IV IO N
Artificial Perspiration - Acid 24 hours

Artificial Perspiration - Alkaline 24 hours np ] & 3 n
Salt Mist 24 hours

Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291-1A
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RESULTS:
The card’s width, height and thickness dimension continued to meet [SO

requirements after the chemical exposures.

We did not observe any delamination, discoloration, changes to the surface finish,
or deformations in the card after the chemical exposures.

The IC features caused a response from our contact reader from all 27 cards. See
Exhibit C for test measurement results.

Note: Warpage measurements were not recorded. The cards were observed to lie flat before and
after the Chemical exposures.

F. Blocking
Five cards were stacked together under a 2.5 kPa pressure at a temperature of
40°C and 90% RH for a period of 48 hours. Afterwards, the cards are checked to
determine whether they stuck together.

RESULTS:
The cards easily separated by hand after the test period. Thus, the cards met the
ISO/IEC 7810 - clause 8.9 limitation on blocking.

G Surface distortions
Three cards were evaluated for surface distortions.

ISO/IEC 7810:2003 clause 8.13 states: Raised areas shall not increase the overall
thickness by more than 0,10 mm (0.004 inches) except for embossed characters as
defined in ISO/IEC 7811-1.”

RESULTS: Ho Do Sl

Our assessment is that these test cards do not exhibit suﬁace dlstomons 0ut51de
the stated ISO limitation.

it 1 5
¢

-

H. Warpage (unembossed) \" , '
Card warpage (or the height of the highest point on the card\w}hle thecard lays on
a flat surface) was measured on three cards. The maximum’ ‘uiembossed card
warpage limit, as stated in ISO/IEC 7810 - clause 8.11, is 0.060 inches.

RESULTS: 300560

The cards measured within the maximum ISO card warpage limit. See E‘(hlblt A
for test measurements.

0N1630
,M@M Qe SeRel |

RNC 12 4OZKTM

Summary of ISO compliance test results.
The test cards met the requirements of ISO/IEC

Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291-1A \ : Novefi 12, 2015
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III. ISO/IEC 7816-1 - IC Card with Contacts Parameters
- This section summarizes the physical parameter test results conducted on the submitted
cards, as specified in ISO/IEC 7816-1: 1998. The Test Methods for each of these tests
can be found in ISO/IEC 10373.

- Before any of the physical tests listed below were conducted, all the test cards were
initially tested for an Answer-to-Reset (ATR) from a SCM Microsystems reader. All the
test cards produce a response from the reader.

A. Surface Profile of Contacts
The surface profile of the IC contacts was measured on three test cards on both
~ the left and right side contacts. The ISO requirements for the maximum distance
are 0.10 mm above or below between all contacts and the adjacent card surface,
as stated in ISO/IEC 7816-1:2011.

RESULTS
The maximum distance from the card surface to the highest (or lowest) IC contact
~ for each test card is shown in the table below:

Card Designation Maximum distance Pass ISO?
7 0.044 mm — below card surface Yes
- 8 0.044 mm - below card surface Yes
9 0.049 mm - below card surface Yes

= The three test card’s profile met the ISO/IEC 7816-1 limit for Surface Profile.
See Exhibit D for profile recordings

B. Mechanical strength

The IC contacts on three test cards were subjected toa 1.5 N force > applied w1th a
I mm ball diameter, as stated in ISO 7816-1 - clause 4.2.4.

RESULTS A
After the applied force the IC successfully responded to a hardware reset (Answer
to Reset). All three test cards met requirements for mechamc | strength per SO j
7816-1. { 2% €% o
\ ¢ ",. ~ Sl ern P
\ . .
\ 2 1! tricuia .
\,{ "‘i». e ' n. >
C. Electrical resistance i ad 05 6l
The electrical (DC) resistance of the IC contacts was measured on three test
The ISO requirement for the maximum contact DC resistance of all contacts is

: Q as stated in ISO/IEC 7816-1:2011 - clause 4.4. (bO 1630

Dekolor, S.R.L.

) RNC 124023394
\\ N V |

'Novembef\12, 2015 )

Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291-1A
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RESULTS ‘ .
The DC contact resistance for each test card is shown in the table below:

Card Cl C2 €3 C4 C5 Cé6 L7 C8
1 0.08Q 0.08Q 0.08Q 0.08Q0.082 0.08Q 0.08€ 0.08Q
2 0.08Q 0.08Q 0.08Q 0.08Q0.08Q 0.08Q 0.08Q 0.08Q
3 0.08Q 0.08Q 0.08Q 0.08Q0.08Q 0.08Q 0.08€Q 0.08Q
The three test cards met the ISO/IEC 7816-1:2011 requirement for Contact
Resistance.

D. Static electricity

Each IC contact on three test cards was subjected to a static discharge of 2,000V
(both polarities) with respect to the IC ground contact (C5). Additionally. each
IC contact on three test cards was subjected to a static discharge of 2,000V (both
polarities) with respect to the IC power contact (C1).

RESULTS

After the static discharge test process, the IC on all three cards successfully
responded to a hardware reset (Answer to Reset). The three test cards met
ISO/IEC 7816-1:1998 requirement for Static electricity.

E. Dynamic bending stress

Six test cards were flexed across the long and short side dimensions at a rate of 30
cycles per minute. The extent of flex on the short side is such that the center of
the card bows to a maximum of | em. The extent of flex on the long side is such
that the center of the card bows to a maximum of 2 cm. Each test card was flexed
for a total of 1,000 bendings (250 bendings in each of the four card orientation) as
stated in clause 4.2.9. The card is examined for fractures or other deterlol atlon
and the IC feature functionality is checked with a reader. -

~

RESULTS i
The cards did not exhibit any crack or fracture after the 1 OQO?bendmgs The IC
feature on caused a response from our contact reader from all six cards. The test

cards met [ISO/IEC 7816-1 requirement for Dynamic bendu&{g sfress.—/ .- /
VAl \(\\_\ T
\ Orr 600
F. Dynamic torsion stress e G J ‘J 5 {) Z
'/_\a

Six test cards were twisted £15° in the long dimension at a rate of 30 cycles per

minute for a total of 1,000 torsions, as stated in clause 4.2.10. The card 01630
examined for fractures or other deterioration and the IC feature functionality is

checked with a reader.

Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291-1A \ fovej er§12 2015
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RESULTS

The cards did not exhibit any crack or fracture after the 1,000 torsions. The IC
feature on caused a response from our contact reader from all six cards after the
1,000 torsion cycles. The test cards met ISO/IEC 7816-1 requirement for
Dynamic torsion stress.

G. X-rays
Three test cards were exposed to a dose of 0.1 Gray (10 rads) x-ray emissions

relative to a medium energy x-ray radiation of 100 Kv, described in ISO 7816-1.
The test cards IC feature functionality is then checked with a reader.

RESULTS
After the x-ray exposure, the 1C successfully responded to our contact reader.
The three test cards met the X-ray exposure as stated in ISO 7816-1.

Summary of IC Card Parameters
The test cards met the ISO/IEC 7816-1:1998 parameters tested.

IV.  ISO/IEC 7816-2 - IC Card Contact Parameters
This section summarizes the physical parameter test results conducted on the submitted
cards, as specified in ISO/IEC 7816-2: 1999. The Test Methods for each of these tests
can be found in ISO/IEC 10373.

A. Location of Contacts
The IC contact locations are first checked with a template that indicates whether
the minimum ISO locations fall within the contact zones mounted on the test card.
If the contact locations appear mis-positioned, a measurement is performed.

RESULTS
The table below shows the assessment of IC contact placement. _

Card ' IC Contacts ‘ / P S,

Desig. within 1ISO? | deviation [y 4 TR \;

A ~ Yes 'F, CHE “r; ;' ‘

B Yes \ .2 . 4 J’JDS.S

g Yes 1 \< = T

N\ > -_h;«_x'\cxhvm = .
The IC contact locations were positioned within ISO requiremé*nt:‘s;”}.‘SeefE '-h’ivbQBI [ 3 0
for IC contact locations. R

NC 1240232394 {

R
\ ” e v
. . N ﬁ
Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291-1A 2,2015
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Test Summary Table
Secured State ID cards

7810 Parameter Pass I1ISO? IC Response?
Height Dimension yes n/a
Width Dimension yes n/a
Thickness yes n/a
Corner Radius yes n/a
Bending Stiffness yes n/a
Dimensional Stability yes all responded
Resistance to Chems yes all responded
Blocking yes n/a
Surface Distortions yes n/a
Warpage yes n/a
7816-1 Parameter Pass ISO? IC Response?
Contact profile yes n/a
Mechanical Strength yes all responded
Electrical Resistance yes n/a
Static Electricity yes all responded
Dyn Bending Stress yes all responded
Dyn Torsion Stress yes all responded
X-rays yes n/a
7816-2 Parameter Result IC Response?
Contact location yes n/a
/ & ‘\\‘\
] o 2 2 )
'i.\\‘;;'zﬁ— \/‘2 7 . / ’;{
\" O (etniete =" O/
N 0> 0056
N <
"_\-
001630
M
Nl AlAr & L
| Az’fﬂz.)'()g‘ \ ::a «‘ ;;
!

e

Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291-1A Eﬁemberv \N2015
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L Certification
The tests conducted for this report were performed at Eclipse Laboratories' facility in
Burnsville, Minnesota U.S.A. and are accurate within common practice.

W A
Bradley A. Paul;?{
Eclipse Laboratgfies, Inc.

Eclipse Laboratories is not affiliated, in any manner, with the organization contracting these testing services. Eclipse
Laboratories warrants that all measurements are accurate within common practice. No warranties are expressed or
implied that any given card or lot of cards. represented by the test sample. will perform in its intended system.
Failure of cards to meet application requirements is 1o be negotiated between the interested parties.

000565

-———_\

601630

)

Dekolor, S.R | ]

RNC 12402?39A

\k
\

Eclipse Laboratories, Inc. Test Report P-9291 \% §r6 2015
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Exhibits

A. Physical Parameter Data Sheet

B. Physical Dimension - Stability Data Sheet
C. Resistance to Chemicals Data Sheet

D. IC Contact Profile Recordings

E. 1IC Dimension and Location Sheet

PR o
1‘ ’_3 y (_,"
\™ & ) 1
\ 5 A e
s
N\ (haticdie
NE 870, |
J00566
001630
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Physical Parameters

Card Dimensions & other parameters
ISO Requirements Min Max
Width 3.365 3.375 inches
Height  2.123  2.127 inches
Thickness 0.027 0.033 inches
Corners 0.113 0.137 inch radius
Bending Stiffness 13 35 mm
Warpage 0.06 inches (unembossed)
Secured State ID card
Card Card Width Card Height Card Thickness
ID P1 | P2 | P3 PA | P2 | P3 Q1 Q2 Q3 Q4
1 3.3692 3.3694 3.3689 | 21273 21271 2.1269 | 0.03095 0.03100 0.03175 0.03155
2 3.3678 3.3675 3.3676 | 2.1267 2.1272 2.1268 | 0.03150 0.03165 0.03175 0.03185
3 3.3683 3.3682 3.3690 | 2.1266 2.1267 2.1265 | 0.03145 0.03150 0.03180 0.03190
within ISO? yes yes yes yes yes yes' yes yes yes yes
Card Bending Stiffness Warpage Card Corners
ID 7 |l ec1 | c2 | c3 | c4
1 24 0.045 0.1237 0.1215 0.1217  0.1227
2 23 0.039 0.1256  0.1217  0.1220  0.1232
3 24 0.040 01244 01232 0.1246  0.1239
within 1ISO? yes yes yes yes | -yes yes
Note: Bending Stiffness measurement in millimeters. All other measurements in inches, ‘(‘".
[ = A4
\ 2
\:2 €5
“\ 7, =y - /
denotes outside ISO/IEC 7810 requirements \ P (hatricse
- % Oya -~
™ 21E) Y D
Measurement precision +/- 0.0005 inches S
0009% ¢
-—f—\%
’7“?“ oo '1 ” - i ] 4»" ')
Dekolor, SR

P-9291-1 - Exhibit A




Temp/Humidity Dimensional Stability

Card Dimensional Stability w/ Temp/Humidity

ISO Requirements Min Max
Width 3.365  3.375 inches
Height 2123 2.127 inches
Thickness ~ 0.027  0.033 inches

Secured State ID card

Card Card Width Card Height Card Thickness
4 P1 P2 P3 PI P2  P3 Q1 Q@2 a3 | a4
Before 3.3692 3.3694 3.3689 | 2.1273 21271  2.1269 | 0.03095 0.03100 0.03175 0.03155
after -35 C 3.3699 3.3692 3.3686 | 2.1270 2.1273  2.1275 | 0.03100 0.03085 0.03175 0.03165
after +50 C/95% | 3.3703  3.3691 3.3692 | 2.1269 2.1270 2.1272 | 0.03115 0.03105 0.03180 0.03165
within 1SO? yes | yes yes yes yes ‘ yes yes yes | yes | yes
Card Card Width ~ Card Height Card Thickness
7 5 PI P2 | P3 PI1 | P2 | P3 a1 | @2 | a3 a4
Before 3.3678 3.3675 3.3676 | 2.1267 2.1272 2.1268 | 0.03150 0.03165 0.03175 0.03185
after-35C 3.3676 3.3682 3.3685 | 2.1275 21275 2.1271 | 0.03135 0.03145 0.03185 0.03185
after +50 C/95% | 3.3681 3.3684 3.3683 | 2.1268 2.1272 2.1265 | 0.03165 0.03185 0.03185 0.03190
within ISO? yes | yes | yes yes | yes yes yes | yes | yes | yes
Card Card Width Card Height Card Thickness
6 P1 P2 P3 P1 P2 | P3 a1 Q@2 a3 Q4
Before | 3.3683 3.3682  3.3690 | 21266 2.1267 2.1265 | 0.03145 0.03150 0.03180 0.03190
after -35 C 3.3681 3.3683 3.3700 | 2.1269 2.1269 2.1267 | 0.03150 0.03140 0.03185 0.03200
after +50 C/95% | 3.3691  3.3693 3.3699 | 2.1267 2.1268 2.1263 | 0.03175 0.03165 0.03185 0.03190
within ISO? yes yes yes yes yes yes yes | yes yes yes
denotes outside ISO/IEC 7810 requirements .

measurement precision +/- 0.0005 inches
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Chemical Resistance Data

Chemical Resistance ;
Card Dimensions & Stability

|ISO requirements Min Max
Width  3.365 3.375 inches
Height 2123 2127  inches |
Thickness  0.027 0.033 inches

Secured State ID card
Chem Sol: 5% Salt

Card Width Height Thickness Pass
Des Before After Before After Before After ISO?
C1 3.3705 3.3705 2.1260 2.1260 0.03240  0.03240 Yes
C2 3.3700 3.3700 2.1260 2.1260 0.03210  0.03210 Yes
C3 3.3700 3.3700 2.1255 2.1255 0.03270  0.03285 Yes

Chem Sol: 10% Sugar

Card Width Height Thickness Pass
Des Before After Before After Before After ISO?
C4 3.3700 3.3700 2.1255 2.1255 0.03220 0.03220 Yes
C5 3.3695 3.3695 2.1255 2.1255 0.03220 0.03235 Yes

C6 3.3695 3.3695 2.1250 2.1250 0.03230  0.03230 Yes

Chem Sol: 5% Carb. Sodium
Card Width Height Thickness Pass
Des Before After Before After Before After ISO?

Cc7 3.3700 3.3700 2.1250 2.1250 0.03265  0.03285 Yes
Cc8 3.3710 3.3710 2.1260 2.1260 0.03250  0.03250 Yes
C9 3.3705 3.3705 2.1260 2.1260 0.03160  0.03160 Yes

Chem Sol: 5% Acetic Acid {
Card Width Height Thickness Pass’ ©
Des Before After Before After Before After 1ISO7 ..
C10 3.3700 3.3700 2.1250 2.1250 0.03230  0.03250 Y&s-—, — <

C11 3.3705  3.3705 | 21260 21260 | 0.03220  0.03220 YA 7D 1y ricuta 88

A

C12 3.3705 3.3705 2.1260 2.1260 0.03205  0.03205 Yes Nl or a0

1C)
N

Ny
D

Chem Sol: 60% Ethyl Alcohol
Card Width Height Thickness Pass \ S
Des Before After Before After Before After ISO? {J J D b f) J
C13 3.3700 3.3700 2.1265 2.1265 0.03195 0.03195 Yes ~——
C14 3.3700 3.3700 2.1255 2.1255 0.03205  0.03205 Yes 00 1b 30
C15 3.3710 3.3710 2.1260 2.1260 0.03190  0.03190 Yes

r= . ey
INeknlor S = 1
tLJEKOIOl, o.M
RNC 1240734
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g IC Contacts Surface Profile Plots
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IC Contacts Surface Profile Plots
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IC Contacts Surface Profile Plots
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- IC Contacts Dimension and Location Scans
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DR. MANUEL DOMINGO HERNANDEZ
ABOGADO - NOTARIO PUBLICO {
INTERPRETE JUDICIAL

Francisco J. Peynado, No.50, Ciudad Nueva, Santo Domingo, D. N., Republica Domini¥Z :
TEL: 809-686-9329/ 1-809-842-1418

Yo, DR. MANUEL DOMINGO DE JESUS HERNANDEZ DEL CARMEN, Intérprete Judicial, ]egalme‘nte -
autorizado para traducir un documento del Ingles al espaiiol.

INTERGRAF

Certificado INTERGRAF para el Sistema de Gestion de
Alta Seguridad para Impresion Segura

INTERGRAF certifica que, en base a los resultados de la auditoria realizada por VPGI -
Certificaat. Amsteiveen, Paises Bajos,

El Sistema de Gestion de Seguridad de:

IMPRESORA DE SEGURIDAD

ABNote NA d/b/a/ American Banknote Company Columbia, Estados Unidos

Cumple con los requisitos de la CWA 14641; 2009 para el "Sistema de gestion de
scguridad para la impresion segura" con el alcance de la impresion y distribucion de
documentos y productos de seguridad a acuerdos con las ventas de ABnote NA.

Certificado de Numero de Transferencia: 201010-62

Este certificado expira el 9 de Enero del 2015 [F T, o,
= : P f ') :
Bruselas, el 4 de Enero del 2012. \ =G 7
\\"" & &7
\ ~.“.4 = {(‘\’.o
(SELLO) N7 wedt®
. NG 870,097
Firma Ileigible Firma lleigible
Beatrice Klose Koop Moraal
Secretario General Gerente de Certificacion
[ala P
400575
1634
Esta Traduccion que antecede es fiel y conforme a su original, expedida a solicitud de la parte interesada, hoy, dia Veintithatror -
I, Ca

(24) del mes de Julio del afio Dos Mil Diecinueve (2019). En la Ciudad de Santo Domingo de Guzman, Distrito Nacional, Capital

de la Republica Dominicana. //—‘s\\

Intérnrete ludiéiﬁl RNC 72 “
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INTERGRAF

INTERGRAF Certificate for
High Security Management System for
Secure Printing
INTERGRATF hereby certifies that, based on the results of the audit conducted by

VPGI - Certificaat, Amstelveen, The Netherlands,
the Security Management System of

Security Printer

ABNote NA d/b/a/ American Banknote Company
Columbia, United States

complies with the requirements of the CWA 14641:2009 for “Security Management system
for Secure Printing" with the scope of printing and distribution of security documents and
products to arrangements with ABnote NA sales. =

Reference number of the certificate 201010462 /o~
The certificate expires on 9th January 2015/ k

Brussels, 4 January 2012

\/"/’)
4 { \a &8
For INTERGRAF g ','7 e

Dtrie Fber

Beatrice Klose
Secretary General
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The Commonwealth of Massachusetts

William Francis Galvin
Secretary of the Commonwealth

APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: United States of America

This public document
2. has been signed by: Zachary E. Price

3. acting in the capacity of:  Notary Public

10. Signature:

William Francis Galvin
Secretary of the Commonwealth

4. bears the seal/stamp of:  Zachary E. Price & ,,‘;\\-_
whose commission expires on. July 5, 2024 o 87C. 0%
Certified
5. at: Boston, Massachusetts 6. the: 7 October, 2019
7. by: the Secretary of the Commonwealth
8. No.: 2162152
9. Seal/stamp: Great Seal of the Commonwealth

prepared by ADavis
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o REFERENCIAS DE CLIENTES DE

CSi
ABNOTE
L‘k/ ABnote’

Since 1795

Clientes Tipo de Carnet

1|VicRoads Victoria, Australia Licencia de Conducir

2| British Columbia ID British Columbia Licencia de Conducir

3| Utah DL (Teslin) Utah Licencia de Conducir

4/5th Third Bank USA MasterCard

5{ABN Amro Singapur Visa y MasterCard

6{ABN Amro Pakistan Visa y MasterCard

7|ABN Amro Paraguay Visa y MasterCard

8|Activa Health Australia Seguro Social

9|Alaska DL (Dura7) Alaska Licencia de Conducir
10|ANZ Australia/NZ Visa y MasterCard
11(APEC Travel Card Australasia Tarjeta de viaje APEC ~77 ',“‘f~~»\
12|Atlantic Canada DL (Teslin) Atlantic Canada Licencia de Conducir / B oy 20 «"\A
13|Australian Maritme Safety Authority Australia Licencia para Barco internacional p i R o TR A
14|Australian Red Cross Blood Service Australia Seguro Social ;.' f Folo ¥ 3 (_,", ) &et
15|Banca de Costa Rica Costa Rica Visa y MasterCard BEE i, 9 I :
16|Banco Africano Sudafrica Visa \ ik "D;, . & f) i3 !
17(Banco BCI Chile Visa B w2/

© *“anco Bice Chile Visa/Lealtad Ny 4B yss
anco Coninental Paraguay Visa / MasterCard / Tarjeta de Lealtad Maestra ™~ f_ E 8TC 3
20|Banco Credito de Peru Peru Visa, MasterCard Amex
21|Banco De Austro Ecuador Visa, MasterCard Amex
22|Banco Economico Bolivia Visa
23|Banco Express Chile Visa
24|Banco Metro Philippine Visa y MasterCard
25|Banco Nation de Peru Peru Visa
26|Banco Santander Puerto Rico American Express
27(Banco Union Bolivia Visa
28|Bank Alfalah Pakistan Visa y MasterCard
29(Bank of Foreign Trade Vietnam Visa y MasterCard
30|Banque Accord Francia Visa, MasterCard y Personalizables
31|Banque Accord Esparia Visa, MasterCard y Personalizables
32|Banque Accord Portugal Visa, MasterCard y Personalizables
33|British Columbia DL British Columbia Licencia de Conducir
34(Cameroon DL Cameroon Licencia de Conducir
35|Caribbean Development Bank Caribbean No Documentos de viaje con cubierta MRTD
36(CARICOM Caribbean Visa
37|CariPass Caribbean Tarjeta de viaje CARICOM (Comunidad del Caribe)
38(Centennial Bank USA MasterCard
39|Citibank Australia Visa y MasterCard nnNc
40|Citibank Nueva Zealand Visa y MasterCard JUUJUL
4+1Cjtibank Philippine Visa y MasterCard ’:: P
ibank Paraguay Visa y MasterCard U U .l b U

43|Citibank Peru Visa y MasterCard
44/Citibank Chile Visa y MasterCard D ]
45|Citibank USA Visa y MasterCard




|\

-
— Since 1795

Clientes

ABnote’

Pais

REFERENCIAS DE CLIENTES DE
ABNOTE

Tipo de Carnet

46|Commission for Young Children Queensland, Australia Identificacion para trabajar con nifios
47|Consumer Affairs Victoria, Australia Identificacién de trabajadora sexual
48|Costa Rica Costa Rica Folleto de pasaporte MRTD para Diplomaticos y Oficiales
49|Costa Rica DL (PVC) Costa Rica Licencia de Conducir
50|Credomatic El Salvador Visa y MasterCard
51|Department of Defense UAE Boston Otra identificacién del Gobierno
52|Dept Ageing & Health NSW, Australia Tarjeta para mayores
53|Dept Commerce Western Australia, Australia |ldentificacion de lugar de trabajo (asbestos, explosivos etc)
54(Dept Families & Communities South Australia, Australia  |Tarjeta de identificacion para personas mayores & Acompariantes
55|Dept Fisheries Western Australia, Australia |ldentificacion para pescar
56(Dept Health Victoria, Australia Tarjeta de identificacién para personas mayores & Acompafantes
57|Dept Human Services Victoria, Australia Tarjeta de cuidador (para personas con discapacidad)
58|Dept Immigration Australia Tarjeta de identificacion APEC para viajes para 21 paises (solo tarjeta)
59(Dept Immigration Australia Identificacion de buscador de asilo
60|Dept Infrastructure, Energy & Resources Tasmania, Australia Licencia de Conducir
61|Dept Justice Victoria, Australia Identificacién para trabajar con nifios - T ———
62(Dept Justice Tasmania, Australia Identificacion de lugar de trabajo (asbestos, explosivos etc) 7’ }, L d N
£~ "apt Justice Queensland, Australia Identificacion de lugar de trabajo (asbestos, explosivos etc) ) % ', B Y
L ept Mining & Petroleum Western Australia, Australia |Identificacion de mineria & S g 1 :j !
65(Dept Planning & Infrastructure NT, Australia Licencia de Conducir (solo tarjeta) e = ! 2 |
66|Dept Premier & Cabinet Victoria, Australia Identificacién comprobante de edad ¢ -2 ) z1n A ,f
67|Dept Premier & Cabinet Tasmania, Australia Tarjeta de Informacion Personal (+18) \“’4 o 'Z&« ~ 22 . ,f‘
68|Dept Primary Indsutries Tasmania, Australia Identificacion para pescar "\_; 1 /y A} j"\\\b a 'v»‘(
69|Dept Primary Indsutries NSW, Australia Identificacion para pescar N »./, # QTC 4
70(Dept Racing, Gaming & Liquor Western Australia, Australia |Identificacién para Servir Alcohol
71|Dept Transport Western Australia, Australia |Licencia para manejar
72|Dept Transport Western Australia, Australia |ldentificacion de prueba de edad
73|Dept Transport Queensland, Australia  |Tarjeta de identidad de Veteranos
74|El Salvador NID (PVC) El Salvador Identificacion Nacional
75|Getronics NSW, Australia Licencia de Conducir (solo tarjeta)
76|Ghana DL Ghana Licencia de Conducir
77(HBF Australia Seguro Social
78|HCF (Hospital Contribution Fund) Australia Seguro Social
79[Hospitality Association New Zealand Tarjeta de identificacion 18+
80[HSBC Australia Visa y MasterCard R e
81|HSBC Nueva Zealand Visa y MasterCard vutuaoddg
82|HSBC Philippine Visa y MasterCard
83|HSBC Egypto Visa y MasterCard A de DA
84|HSBC Dubai Visa y MasterCard UJilools
85|HSBC Paraguay Visa y MasterCard I
8FHSBC Peru Visa y MasterCard i ‘AlAr Q D0

BC Costa Rica Visa y MasterCard = ATy Wl T N R
28{Interbank Peru Visa, MasterCard Amex JG 1 2%3\9 AN
89(ltau Brazil Visa y Tarjeta de Banco MasterCard X N /7/, \\ \\
90|JP Morgan Chase USA MasterCard l i \\[ R }

V /




L/ ABnote’

— Since 1795

91
92
93
94
95
96
97
98
99
100
10

s

102
103
104
105
106
107

17~

110
111
112
113

123
124
125
126

27

128

il

1332

Clientes

REFERENCIAS DE CLIENTES DE
ABNOTE

Tipo de Carnet

Kentucky DL (Dura7) Kentucky Licencia de Conducir
Key Bank USA MasterCard
Land Transport Authority New Zealand Licencia de Conducir
Libya NID Libya Identificacion Nacional
M&l Bank USA MasterCard
Manitoba DL Manitoba Licencia de Conducir
Marine Safety Tasmania Tasmania, Australia Licencia para Barcos
Marine Safety Victoria Victoria, Australia Licencia para Barcos
Marine WA Western Australia, Australia |Licencia de capitan
Maritime NSW NSW, Australia Licencia para Barco
Maryland DL (Dura7) Maryland Licencia de Conducir
Medibank Private Australia Seguro Social
Medicare Australia Australia Seguro Social
Merrill Lynch Bank USA Visa
MetaBank USA MasterCard
MiBanco Peru Visa
Michigan DL (Teslin) Michigan Licencia de Conducir
“inistry of Health- Kuwait Kuwait Seguro Social
Jnistry of Justice New Zealand Identificacion trabajador de Seguridad
Minnesota DL (Teslin) Minnesota Licencia de Conducir - «
Mississippi DL (Dura7) Mississippi Licencia de Conducir g ;i
Motor Traffic Registry Papua New Guinea Licencia de Conducir (solo tarjeta) R ¢
Multibanco Paraguay Visa y MasterCard , < . . :‘ ;
Nab Australia/NZ Visa y MasterCard F<.3 % ‘
National Commercial Bank Saudi Arabia Visa y MasterCard i :)" ) ;,) 7 i
Nations Trust Bank Sri Lanka Visa y MasterCard L il 7,, RN /
New Zealand DL New Zealand Licencia de Conducir “\ N, «\.\I\(' ! ’
North Carolina DL (Dura7) North Carolina Licencia de Conducir Y »-'.VCT’ i
Nuevo Banco Commercial Uruguay American Express T
NZ Fire Service New Zealand Identificacion de Staff
NZ Police New Zealand Identificacion para Armas de fuego
NZ Police New Zealand Identificacién de Policia
Office Liquor & Gaming NSW, Australia Identificacion para Servir Alcohol
Ohio DL (Dura?) Ohio Licencia de Conducir
Oklahoma DL (Dura?) Oklahoma Licencia de Conducir
Organizacién de Estados del Caribe Oriental Caribe Oriental Tarjeta de identidad OECS
Organization of American States OEA No Folleto de viaje MRTD
Panama DL (Dura7) Panama Licencia de Conducir Yo
Panama Vehicle Registration (Dura7) Panama Titulo de Vehiculo de motor Vi J D ; 4
Paraguay NID Paraguay Identificacion Nacional )
~1311ognnsylvania DL Pennsylvania Licencia de Conducir ) —
C w/ PET Inlay Canada Tarjeta de identidad de Marineros U U l b 3 J
QLD Police Queensland, Australia Identificacién para porte de armas de fuego

134

135

—

]

Queensland Nurses Union

Australia

Seguro Social

DeEk

Ol

x

s SJ

RBS Citizens, N.A.

USA

MasterCard
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)

\RN\?\{
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v REFERENCIAS DE CLIENTES DE
CSi

Y A ABNOTE
*t‘.‘/ ABnote’

—— Since 1795

. Clientes Pais Tipo de Carnet
__136|Regions Bank USA MasterCard
137|Regions Bank USA Visa
“138|Republic of Yemen Yemen Pasaporte de la Reptblica de Yemen
—.139(Republica de Ghana Ghana Folleto MRTD para Pasaporte Standard
140 Reptblica de Malawi Malawi MRTD para Pasaporte diplomaticos, temporar, servicio, y pasaportes standard
141|Republica de Palau Palau No Pasaportes para diplomaticos MRTD, Passports Oficiales
“142|Republica de Paraguay Paraguay Folleto MRTD para Pasaporte Standard
—.143|Republica de Tajikistan Tajikistan No Folleto para uso interno MRTD
144|Reptblica de Tanzania Tanzania Folleto para Pasaporte, para pasaportes standard y diplomaticos
B .45|Republica de the Marshall Islands Islas Marshall No Pasaportes para diplomaticos MRTD, Passports Oficiales
—146(Rhode Island DL Rhode Island Licencia de Conducir
__147(Royal Adelaide Hospital Australia Seguro Social
148|Royal Perth Hospital Australia Seguro Social
" 49|Saskatchewan DL Saskatchewan Licencia de Conducir
—150|Scotia Bank Peru Visa
__151|Seasonal Hajj Cards for Saudi Arabia Arabia Saudita Otra identificacién del Gobierno o
+52|Smart Service Queensland Queensland, Australia | Tarjeta de identificacion para personas mayores y cuidadores £ ' . %
7" "aciete Generale Group Francia ATM, Visa, MasterCard y Personalizables s, &S e Sl 5
~1. _uciete Generale Group Ivory Cost ATM, Visa, MasterCard y Personalizables { - 3 S '4'u L;' *
_155|Societe Generale Group Burkina Faso ATM, Visa, MasterCard y Personalizables -2 2 T 17
.56|Societe Generale Group Algeria ATM, Visa, MasterCard y Personalizables e *?\ ' 27 .n ' [
~"57|Societe Generale Group Morocco ATM, Visa, MasterCard y Personalizables \“’ ?y - 2 ';,r'l ES /
—.158|South Dakota DL (Dura7) Dakota del Sur Licencia de Conducir \\’ A '~ ‘.»;"\‘\k o f./
 159Standard Bank of South Afrca USA MasterCard NI #810.0~
_60|Tasmania Police Tasmania, Australia Identificacion para porte de armas de fuego
161 Trustmark National Bank USA Visa
—.162{UAE Labor Cards Boston Otra identificacién del Gobierno
163|Unibanko Brazil Visa, Tarjeta de Banco MasterCard y Tarjetas de Banco
N .64|Union National Bank UAE Visa
—65|United Nations United Nations :r::i" I CONEIED
__166|United States Passport Card (Pass Card) USA PassCard
+67[University New South Wales NSW, Australia Identificacion de Estudiante (solo tarjeta)
" 68|US Bank USA Visa y MasterCard
—169|Victoria DL (Aus) Victoria Licencia de Conducir
__170|Victoria Police Victoria, Australia Identificacién para Armas de fuego
.71|Victorian Taxi Directorate Victoria, Australia Identificacion de conductor de Taxi
" 72|WA Police Western Australia, Australia |ldentificacién para porte de armas de fuego
—173|Welss Fargo Financial Bank USA Visa y MasterCard UJd{gs.5
_ 174{West Virginia DL (Dura7) West Virginia Licencia de Conducir
.75(Westpac Australia/NZ Visa, MasterCard & Amex
" 2#\Wisconsin DL (Dura7) Wisconsin Licencia de Conducir
=3 orkcover SA South Australia, Australia  [ldentificacion de lugar de trabajo (asbestos, explosivos etc)
’\178LYukon DL (Canada) (Dura 7) Canada Licencia de Conducir
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