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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft ein Verfahren zum
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Herstellen eines Sicherheitselements flir ein Sicherheitspapier oder einen Wertgegenstand, insbesondere ein Wertdokument,
umfassend die folgenden Schritte: a) das Bereitstellen eines transparenten Trigersubstrats; b) das Bereitstellen einer eine
Pragestruktur aufweisenden Prigelackschicht auf dem Trégersubstrat; d) das Aufbringen einer Riss-bildenden Beschichtung auf
die Pragelackschicht und Trocknen der Riss-bildenden Beschichtung, wobei die Beschichtung beim Trocknen zahlreiche Risse in
Form eines dichtmaschigen, zusammenhéngenden Netzes ausbildet; e) das Aufbringen einer Metallisierung auf das im Schritt d)
erhaltene Trigersubstrat; f) das Entfernen der mit Rissen versehenen Beschichtung mit gegebenenfalls auf der Beschichtung
vorliegendem Metall, sodass im Bereich der entfernten, mit Rissen versehenen Beschichtung eine transparente, leitfdhige
Metallisierung in Form eines dichtmaschigen, zusammenhédngenden Netzes auf der Pragelackschicht verbleibt.
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Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitselements, daraus erhiltliches

Sicherheitselement, Sicherheitspapier und Wertdokument

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Sicherheitselements fiir ein Sicherheitspapier oder einen Wertgegenstand,
insbesondere ein Wertdokument. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein
nach dem Verfahren erhiltliches Sicherheitselement und ein mit demselben

versehenes Sicherheitspapier oder Wertdokument.

Sicherheitselemente mit im Durchlicht, und gegebenenfalls auch im Auflicht,
visuell erkennbaren Zeichen sind bekannt. Die Zeichen kénnen beliebige
Formen haben, wie Zahlen, Buchstaben, Muster, geometrische oder
figtirliche Darstellungen etc., und werden allgemein unabhéngig von ihrer
Form als ,,Negativschrift” bezeichnet. Die Sicherheitselemente werden z.B.
hergestellt, indem ein transparentes Substrat mit einer Beschichtung, im
Allgemeinen einer metallischen Beschichtung (bzw. Metallisierung),
versehen wird, die dann an bestimmten Stellen wieder entfernt wird. Hailt
man das Sicherheitselement gegen das Licht, erscheinen die Bereiche mit
metallischer oder sonstiger Beschichtung dunkel. Die Bereiche, an denen die
Beschichtung entfernt wurde, erscheinen dagegen hell oder zumindest
deutlich heller als die beschichteten Bereiche, je nach Transparenz des
Substrats. Je transparenter, d.h. je lichtdurchléssiger, ein Substrat ist, desto
ausgepréagter ist der Kontrast zwischen beschichteten und
beschichtungsfreien Bereichen. Bei sehr transparenten Substraten ist die
Negativschrift nicht nur im Durchlicht, sondern auch im Auflicht deutlich

erkennbar.

Bei Bedampfungsprozessen entstehen metallische Beschichtungen im
Wesentlichen vollflichig. Die Bereitstellung von Aussparungen innerhalb

der metallischen Beschichtung kann im einfachsten Fall durch das Einsetzen
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einer Blende oder eines Abschirmblechs wahrend des
Bedampfungsprozesses erfolgen. Diese Mafinahme fiihrt lediglich zu
grobstrukturierten Metallisierungen. Optisch ansprechende
Sicherheitselemente erfordern allerdings eine Feinstrukturierung.
Feinstrukturierte Metallisierungen konnen z.B. durch Atzprozesse
bereitgestellt werden. Dabei wird das zu strukturierende Metall in einem
ersten Schritt vollflichig auf das Substrat aufgebracht und in einem zweiten
Schritt in bestimmten Motivbereichen mit einem geeigneten Resistlack
beschichtet. In einem dritten Schritt erfolgt das Entfernen (oder das
chemische Umwandeln) des Metalls in den nicht durch Resistlack
geschiitzten Bereichen mittels eines Atzmediums. Der Resistlack kann auch
vollflichig aufgebracht werden und durch Belichten selektiv auf eine solche
Weise verdndert werden, dass bestimmte Bereiche des Resistlacks selektiv
entfernt werden und die unterhalb angeordnete Metallisierung entsprechend
gedtzt werden kann. Der Einsatz von Photoresistlackschichten bei der

Sicherheitselement-Herstellung ist z.B. aus der EP 2 049 345 B1 bekannt.

Die Feinstrukturierung einer Metallisierung kann dariiber hinaus durch ein
sogenanntes Waschverfahren erfolgen. In der WO 99/13157 wird ein
Waschverfahren beschrieben, bei dem eine Trégerfolie mit einer Druckfarbe
mit hohem Pigmentanteil in Form von Zeichen bedruckt, mit einer diinnen
Abdeckschicht (z.B. aus Aluminium) beschichtet und anschliefsend die
Druckfarbe mitsamt der dariiber befindlichen Abdeckschicht durch
Auswaschen mit einer Fliissigkeit entfernt wird, um beschichtungsfreie

Bereiche in Form der Zeichen zu erzeugen.

Die WO 92/11142 (entspricht EP 0 516 790) bzw. deren deutsche
Prioritdtsanmeldung DE 4 041 025 offenbart durch Warmeeinwirkung

aktivierbare Druckfarben, beispielsweise wachshaltige Emulsionen. Bei
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Erwarmung erweichen diese Emulsionen und verringern dadurch die
Haftung zur Tragerfolie, so dass in diesen schlecht haftenden Bereichen,
unterstiitzt durch mechanische Behandlung, wie z. B. Ultraschall, Abbiirsten
oder Abreiben, sowohl die erweichte Druckfarbe als auch die dariiber
liegenden Schichten entfernt werden konnen. Aufierdem werden als
aktivierbare Druckfarben Farben mit aufschiumenden Additiven, wie sie bei
der Herstellung von Schaumstoffen tiblich sind, offenbart. Diese Treibmittel

spalten unter Warmeeinwirkung Gas ab und erzeugen Schaumstrukturen.

‘Dadurch vergrofert sich das Volumen der Druckfarbe, wodurch die Haftung

an der Tragerfolie verringert wird und die tiber der Druckfarbe liegenden
Schichten nach auflen gewdlbt werden, so dass sie einen guten

Angriffspunkt fiir eine mechanische Entfernung bieten.

Die WO 97/23357 nimmt Bezug auf EP 0 516 790 und offenbart dariiber
hinaus aktivierbare Druckfarben, die durch Behandlung mit einem

geeigneten Losungsmittel aktiviert, d.h. ausgewaschen, werden.

Die vorstehend genannten Wege zur Strukturierung einer Metallisierung
sind aufwéndig und fithren haufig zu einer unbefriedigenden Linienstédrke.
Beim Druck von Resistlacken beispielsweise ist man hinsichtlich der
minimalen Linienstirke auf die zur Verfiigung stehenden Druckverfahren
angewiesen. Linienstdrken unterhalb von 50 um sind schwer zu realisieren.
Die gleiche Einschrénkung gilt fiir den Druck von Waschfarben. Feine Linien
sind auf Basis der Belichtung von Photoresistlacken erhiltlich. Dieser

Prozess ist allerdings verhéltnisméflig aufwandig und kostspielig.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Nachteile des
Standes der Technik zu beheben.
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Diese Aufgabe wird durch die in den unabhéngigen Anspriichen definierten
Merkmalskombinationen gelost. Weiterbildungén der Erfindung sind

Gegenstand der Unteranspriiche.
Zusammenfassung der Erfindung

1. (Erster Aspekt der Erfindung) Verfahren zum Herstellen eines
Sicherheitselements fiir ein Sicherheitspapier oder einen Wertgegenstand,

insbesondere ein Wertdokument, umfassend die folgenden Schritte:
a) das Bereitstellen eines transparenten Tréagersubstrats;

b) das Bereitstellen einer eine Pragestruktur aufweisenden Pragelackschicht

auf dem Tragersubstrat;

d) das Aufbringen einer Riss-bildenden Beschichtung auf die
Préagelackschicht und Trocknen der Riss-bildenden Beschichtung, wobei die
Beschichtung beim Trocknen zahlreiche Risse in Form eines dichtmaschigen,

zusammenhédngenden Netzes ausbildet;

e) das Aufbringen einer Metallisierung auf das im Schritt d) erhaltene

Tragersubstrat;

f) das Entfernen der mit Rissen versehenen Beschichtung mit gegebenenfalls
auf der Beschichtung vorliegendem Metall, sodass im Bereich der entfernten,
mit Rissen versehenen Beschichtung eine transparente, leitfahige
Metallisierung in Form eines dichtmaschigen, zusammenhéngenden Netzes

auf der Préagelackschicht verbleibt.
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Die im Schritt b) eingesetzte Pragelackschicht kann insbesondere auf einem
thermoplastischen Lack oder einem UV-Lack basieren. Die Pragestruktur ist

insbesondere eine Hologramm-Struktur.

Das Aufbringen der Riss-bildenden Beschichtung im Schritt d) kann z.B.
drucktechnisch erfolgen, insbesondere mittels Tiefdruck, Flexodruck oder

mittels eines Inkjet-Verfahrens.

Der Schritt f) des Entfernens der mit Rissen versehenen Beschichtung mit
ggf. auf der Beschichtung vorliegendem Metall kann z.B. durch Waschen mit
einem geeigneten Losungsmittel erfolgen. Alternativ kann der Schritt des
Entfernens mittels einer separat bereitgestellten, eine klebfdhige Schicht
aufweisenden Vorrichtung erfolgen, wobei die Vorrichtung mittels der
klebfidhigen Schicht an der zu entfernenden, mit Rissen versehenen
Beschichtung des Sicherheitselement-Substrats fixiert und nach dem Fixieren
zusammen mit der mit Rissen versehenen Beschichtung vom

Sicherheitselement-Substrat abgezogen wird.
2. (Bevorzugte Ausgestaltung) Verfahren nach Absatz 1, wobei

entweder zwischen den Schritten b) und d), oder zwischen den Schritten d)
und e), zusitzlich der Schritt c) erfolgt, ndmlich das Aufbringen einer
Waschfarbe auf der Pragelackschicht in ersten, ein erstes Motiv bildenden

Bereichen;

im Schritt d) die Riss-bildende Beschichtung in zweiten, ein zweites Motiv
bildenden Bereichen aufgebracht wird, wobei die zweiten Bereiche

unabhingig von den ersten Bereichen gewéahlt werden, sodass
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gegebenenfalls mit Waschfarbe versehene erste Bereiche zumindest teilweise

mit Riss-bildender Beschichtung beschichtet werden; und

nach dem Schritt e) des Aufbringens der Metallisierung der Schritt f) so
erfolgt, dass die in den ersten Bereichen vorliegende, mit Metall beschichtete
Waschfarbe einerseits und die in den zweiten Bereichen vorliegende,
gegebenenfallé Metall tragende, mit Rissen versehene Beschichtung
andererseits entfernt werden, sodass das erhaltene Tragersubstrat so
beschaffen ist, dass es:

- in den ersten, ein erstes Motiv bildenden Bereichen keine Metallisierung
aufweist;

- in den zweiten, ein zweites Motiv bildenden Bereichen aufserhalb
gegebenenfalls vorhandener erster Bereiche eine transparente, leitfdhige
Metallisierung in Form eines dichtmaschigen, zusammenhéngenden Netzes
aufweist;

- in den Bereichen, die nicht zu den ersten, ein erstes Motiv bildenden
Bereiche und den zweiten, ein zweites Motiv bildenden Bereichen gehoren

eine opake bzw. kontinuierliche, leitfihige Metallisierung aufweist.

Unter dem obigen Begriff ,,opake bzw. kontinuierliche Metallisierung” ist
eine vollfldchige bzw. durchgingige Metallschicht zu verstehen, die

insbesondere eine gleichmafdige Schichtdicke aufweist.

3. (Bevorzugte Ausgestaltung) Verfahren nach Absatz 1 oder 2, umfassend

zusitzlich:

g) das Aufbringen eines Resistlacks oberhalb der erhaltenen Metallisierung

in dritten, ein drittes Motiv bildenden Bereichen;
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h) das Entfernen der Metallisierung, die nicht durch Resistlack geschiitzt ist,
sodass die durch Resistlack geschiitzten Bereiche in Form eines dritten

Motivs auf der Pragelackschicht verbleiben.

4. (Bevorzugte Ausgestaltung) Verfahren nach Absatz 3, umfassend

zusitzlich:

i) das Versehen und Einebnen des im Schritt h) erhaltenen Tragersubstrats
mit einem Schutzlack, der den gleichen Brechungsindex wie der Resistlack

aufweist.

5. (Zweiter Aspekt der Erfindung) Sicherheitselements fiir ein
Sicherheitspapier oder einen Wertgegenstand, insbesondere ein
Wertdokument, erhéltlich durch das Verfahren gemifs einem der Absitze 1
bis 4.

6. (Dritter Aspekt der Erfindung) Sicherheitspapier oder Wertdokument,

umfassend das Sicherheitselement nach Absatz 5.

Ausfiihrliche Beschreibung der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung liegt die Idee zugrunde, das auf dem Gebiet der
Halbleiterherstellung bekannte Lift-Off-Verfahren fiir die
Sicherheitselement-Herstellung heranzuziehen. Ublicherweise erfolgt das
Strukturieren einer loslichen Beschichtung beim Lift-Off-Verfahren dadurch,
dass man die l8sliche Beschichtung bereichsweise belichtet und anschliefsend
in einem Entwicklungsschritt strukturiert. In der Literatur wurde vor
kurzem eine Methode zur Feinstrukturierung von aufgedampftem Material

beschrieben:
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Dokument D1: K. D. M. Rao, C. Hunger, R. Gupta, G. U. Kulkarni, M.
Thelakkat: ,, A cracked polymer templated metal network as a transparent

conducting electrode for ITO-free organic solar cells”, Phys. Chem. Chem.

Phys., 2014, Band 16, Seiten 15107-15110.

Dokument D2: S. Kiruthika, R. Gupta, K. D. M. Rao, S. Chakraborty, N.
Padmavathy, G. U. Kulkarni: ,Large area solution processed transparent

conducting electrode based on highly interconnected Cu wire network”, J.

Mater. Chem. C, 2014, Band 2, Seiten 2089-2094.

Gemaif der obigen Literatur wird zunéchst auf eine Folie eine Beschichtung
aufgebracht, die beim Trocknen zahlreiche Risse ausbildet. Diese Risse
bilden ein dichtmaschiges, zusammenhingendes Netz. Beim nachfolgenden
Aufdampfen eines Materials wird das Material sowohl auf (d.h. oberhalb)
der Beschichtung, als auch in den Rissen deponiert. Beim Entfernen der
Beschichtung, z.B. durch Waschen mit geeigneten Losungsmitteln, wird
auch das oberhalb der Beschichtung aufgedampfte Material entfernt. Ubrig

bleibt lediglich das in den Riss-Linien vorhandene, aufgedampfte Material.

Das obige Verfahren wird in der Literatur D1 und D2 im Zusammenhang
mit der Herstellung von elektrischen Heizelementen und transparenten

Elektroden fiir Solarzellen beschrieben.

Gemaf der vorliegenden Erfindung wird die in der Literatur D1 und D2
beschriebene Herstellung eines dichtmaschigen, zusammenhéngenden
metallischen Netzes auf das Gebiet der Sicherheitselement-Herstellung

tibertragen.
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Erfindungsgemafs wird als Riss-bildende Beschichtung bevorzugt eine
Dispersion, weiter bevorzugt eine kolloidale Dispersion eingesetzt.
Insbesondere geeignet sind z.B. Dispersionen aus SiO>-Nanopartikeln oder
aus Acrylharz-Nanopartikeln, wie sie auf Seite 2090 im Dokument D2
beschrieben werden. Dariiber hinaus kann die Riss-bildende Beschichtung
auf einem in Losung vorliegenden Polymer basieren. Die Polymer-Lésung
wird auf das Substrat aufgebracht, z.B. mittels Aufdrucken, sodass ein
diinner Polymerfilm erzeugt wird. Der diinne Polymerfilm bildet wihrend

des Trocknens Risse aus.

Die Riss-Bildung ist abhédngig von der Wahl der Rohstoffe und der Wahl des
Substrats, der Schichtdicke der Riss-bildenden Beschichtung und von den
Trocknungsparametern. Dabei liegen die am Ende des
Herstellungsverfahrens erzielbaren Linienstdrken z.B. im Falle von Silber im
Bereich von 1 pm bis 50 pm, wobei die Linien in der Regel so fein sind, dass
sie erst beim Einsatz einer Lupe als Linien erkennbar sind. In der Flédche 16st
das menschliche Auge die einzelnen Linien nicht auf, man erkennt aber
sowohl im Auflicht (bzw. Reflexion), als auch im Durchlicht (bzw.
Transmission) einen Unterschied gegeniiber der unbehandelten bzw. blofien
Folie. Da die feinen Linien ein unregelméfiiges, zusammenhdngendes Netz
bilden, treten unerwiinschte Beugungseffekte nicht auf. Durch Variation der
Insel-Grofie und der Riss-Breite kann das Reflexionsvermogen bzw. die
Licht-Durchlassigkeit in geeigneter Weise eingestellt werden. Dariiber

hinaus kann die elektrische Leitfahigkeit reguliert werden.

Verglichen mit einer konventionellen, vollflichigen und sehr diinnen
Metallschicht (nachfolgend auch ,semitransparente Metallisierung”
genannt), die eine konstante optische Reflexion und Transmission aufweist,

ist das erfindungsgemafse Sicherheitselement im Hinblick auf die wesentlich
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hohere chemische Bestdndigkeit ausgesprochen vorteilhaft. In den Metall-
Linien liegt das Metall in der ,,normalen” Schichtdicke vor, wihrend eine
konventionelle semitransparente Metallisierung sehr diinn und damit

korrosionsanfillig ist, insbesondere im Falle von Al und Cu.

Die erfindungsgemadfse Metallisierung in Form eines dichtmaschigen,
zusammenhéngenden Netzes zeigt eine elektrische Leitfdhigkeit sowie eine
optische Transmission, die mit einer vollfldchigen ITO-Schicht vergleichbar
ist. Die feinen metallischen Linien kénnen mit Vorteil eingesetzt werden, um
ein ,transparentes” Hologramm und weitere Sicherheitselemente, die auf
Pragestrukturen basieren, mit elektrischer Leitfdhigkeit auszustatten. Dabei
konnen die feinen metallischen Linien in Kombination mit tiblichen
Préagelacken, tiblichen Primer-Zusammensetzungen und iiblichen
Heifssiegellacken eingesetzt werden und dabei als Reflektor fungieren. Die
feinen metallischen Linien kénnen dartiber hinaus in Kombination mit
transparenten Hologrammen eingesetzt werden, die darauf beruhen, dass
ein Brechungsindex-Sprung zwischen dem Prégelack und der dem Pragelack

folgenden Beschichtung besteht.

Gemafs einer ersten bevorzugten Ausfithrungsform zur Herstellung eines
Sicherheitselements wird eine auf einem (insbesondere transparenten)
Substrat, wie etwa eine Folie, eine Pragelackschicht aufgebracht, die mit
einer (Hologramm-)Prdgung versehen ist. Die Pragelackschicht wird
vollflachig mit der Riss-bildenden Beschichtung beschichtet. Die Riss-
bildende Beschichtung wird danach getrocknet. Dabei bilden sich feine
Risse. Auf das auf diese Weise behandelte Substrat wird Metall aufgedampft
(alternativ kann das Metall auch nasschemisch aufgebracht werden). Das
Metall wird dabei sowohl oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung,

als auch in den Rissen deponiert. Die mit Rissen versehene Beschichtung
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wird danach entfernt, zusammen mit dem oberhalb der Beschichtung
deponierten Metall. Das Entfernen kann z.B. durch Waschen mit einem
geeigneten Losungsmittel erfolgen (,, Alternative 1”). Alternativ kann das
Entfernen mittels einer separat bereitgestellten, eine klebfihige Schicht
aufweisenden Vorrichtung erfolgen, wobei die Vorrichtung mittels der
klebfdhigen Schicht an der zu entfernenden, mit Rissen versehenen
Beschichtung des Sicherheitselement-Substrats fixiert und nach dem Fixieren
zusammen mit der mit Rissen versehenen Beschichtung vom
Sicherheitselement-Substrat abgezogen wird (,, Alternative 2”). Nach dem
Entfernen der mit Rissen versehenen Beschichtung wird das mit der
Prégelackschicht und der metallischen Netzstruktur versehene
Sicherheitselement gegebenenfalls mit einer iiblichen Primer-
Zusammensetzung oder mit einer Schicht, deren Brechungsindex deutlich
von dem Brechungsindex der Pragelackschicht abweicht, iiberbeschichtet.
Auch eine Uberbeschichtung mit einem Metall, das eine andere Farbe als das
Metall der metallischen Netzstruktur aufweist, konnte erfolgen. Der
Betrachter wiirde in diesem Fall eine Mischfarbe sehen. Im Zuge der
weiteren Verarbeitung des Sicherheitselements konnen weitere Primer-
Schichten und/oder Heifssiegellack-Schichten eingesetzt werden. Auch
weitere optische Effekte, z.B. Fluoreszenz, sind durch ein Aufbringen
zusétzlicher Effektschichten problemlos mdglich, da der eingesetzte
Reflektor, d.h. die metallische Netzstruktur, nur teilflichig vorliegt.

Das Verfahren zum Entfernen der mit Rissen versehenen Beschichtung
gemdfs der obigen , Alternative 1” erfolgt mit Vorteil mittels Auflésen mit
einem geeigneten Losungsmittel. Die Wahl des Losungsmittels erfolgt
zweckmiifiigerweise in Abstimmung auf die Beschichtung. Typischerweise
konnen die folgenden Losungsmittel verwendet werden: Methylacetat,

Ethylacetat, Propylacetat, Butylacetat, Methoxypropylacetat, Aceton,
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Methylethylketon, Methylisobutylketon, Cyclopentahon, Cyclohexanon,
Methylenchlorid, Chloroform, Toluol, Xylol, Methanol, Ethanol, 2-Propanol.
Weiterhin kénnen Acetale oder Gemische der vorstehend genannten
Losungsmittel verwendet werden. Alternativ kann auch ein Abl6sen der
Riss-bildenden Beschichtung durch Unterwanderung erfolgen. In diesem
Fall kénnen neben den genannten Losungsmitteln auch wassrige Losungen,
Mischungen von Losungsmitteln und Wasser, ggf. mit Tensiden, ggf. mit
Entschdumern und sonstigen Additiven zum Einsatz kommen. Die
Ablosung bzw. Auflésung der mit Rissen versehenen Beschichtung kann
auch durch Spritzdiisen oder auch mechanisch durch Biirsten, Walzen oder

durch Filze unterstiitzt werden.

Das Verfahren zum Entfernen der mit Rissen versehenen Beschichtung
gemdfs der obigen , Alternative 2 ist das Abltsen in Form einer Art
Kaschierung (bzw. Verklebung) und Trennwicklung. Dabei wird ein zweites,
separates Substrat, z.B. eine Folie, grofsflichig mit einer unter den
Kaschierbedingungen (bzw. Klebbedingungen) klebfidhigen Beschichtung
beschichtet. Mit dem Begriff , grofsflichig” ist gemeint, dass die Ausdehnung
mindestens so grofs wie die Flidche der abzulésenden Riss-bildenden Schicht
ist. Die Schichtdicke der klebfdhigen Beschichtung betrégt nach einer ggf.
stattfindenden physikalischen Trocknung z.B. 0,4 pm bis 4 pm. Dabei
verbindet sich das auf der Riss-bildenden Beschichtung liegende Material
(d.h. das Metall) mit der klebfdhigen Beschichtung. Die Riss-bildende
Beschichtung dient als Abstandhalter zur Folie und dem direkt auf der Folie
deponierten Material (d.h. Metall). Je nach Wahl der Riss-bildenden
Beschichtung kommt es bei der anschliefsenden Trennwicklung entweder
zum Abziehen des Metalls von der Riss-bildenden Beschichtung oder zum
vollstindigen Abziehen der Riss-bildenden Beschichtung. Auf der klebfshig
beschichteten Folie (d.h. das zweite, separate Substrat) befindet sich nach der
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Trennwicklung zumindest das Negativbild des Metalls. Die Folie kann bei
Bedarf weiterverarbeitet werden. Die Folie ist metallisch mit sehr hoher
Reflexion (z.B. hoher als 85%), aber nicht elektrisch leitfdhig. Es wird daher
bevorzugt, die Folie des Sicherheitselements weiterzuverarbeiten, die

urspriinglich die Riss-bildende Beschichtung getragen hat.

Eine Kombination des vorstehend erwdhnten Herstellungsverfahrens gemaf3
der ersten bevorzugten Ausfiihrungsform mit den im Stand der Technik
bekannten Verfahren zur Herstellung einer Negativschrift (z.B. die weiter
oben erwdhnten Waschverfahren oder Atz-Verfahren mittels Resistlacken)
ist problemlos méglich, siehe die nachfolgend beschriebene zweite und dritte

bevorzugte Ausfiithrungsform zur Herstellung eines Sicherheitselements.

Gemifs einer zweiten bevorzugten Ausfithrungsform wird auf einem
(insbesondere transparenten) Substrat, wie etwa eine Folie, das optional eine
Préagelackschicht oder Pragestrukturen aufweisen kann, in einem ersten
Schritt eine Waschfarbe als Motiv gedruckt. Anschlielend werden mithilfe
des Riss-bildenden Lackes weitere Motivelemente gedruckt, z.B. Linien
innerhalb von Bereichen, die nicht mit Waschfarbe abgedeckt sind (die
Reihenfolge kann auch umgekehrt werden, d.h. zunéchst erfolgt das
Aufbringen des Riss-bildenden Lackes und anschliefsend das Aufbringen der
Waschfarbe). Danach erfolgt der Schritt des Metallisierens, z.B. durch
Aufdampfen von Metall. Nach dem Entfernen der Waschfarbe und der Riss-
bildenden Beschichtung erhélt man ein Sicherheitselement mit folgenden
Bereichen: erste Bereiche, die eine , echte” Negativschrift (d.h. Aussparungen
bzw. Bereiche ohne jegliches Metall) bilden, ohne elektrische Leitfshigkeit;
zweite, metallische Bereiche mit elektrischer Leitfahigkeit; dritte Bereiche,
die eine Negativschrift bzw. einen transparenten Bereich mit elektrischer

Leitfahigkeit bilden, erzeugt durch eine metallische Netzstruktur. Die feinen,
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metallischen Linien der dritten Bereiche konnen als optisches, mit der Lupe

erkennbares Sicherheitsmerkmal dienen.

Gemafs einer dritten bevorzugten Ausfiihrungsform wird auf einem
(insbesondere transparenten) Substrat, wie etwa eine Folie, das optional eine
Prégelackschicht oder Pragestrukturen aufweisen kann, in einem ersten
Schritt als Motiv die Riss-bildende Beschichtung gedruckt. Danach erfolgt
das flachige Beschichten mit einem Metall, z.B. durch Aufdampfen. Die Riss-
bildende Beschichtung wird danach entfernt, sodass man ein
Sicherheitselement mit den folgenden Bereichen erhilt: erste Bereiche, die
jeweils durch eine blofse (d.h. kontinuierliche) Metallschicht gebildet sind;
zweite Bereiche, die jeweils durch eine metallische Netzstruktur mit feinen,
metallischen Linien gebildet sind. Mithilfe eines Resistlackes kénnen die
ersten und/oder zweiten Bereiche bedruckt werden. In einem
nachfolgenden Atzprozess erfolgt das Entfernen oder Umwandeln des nicht
mit Resistlack geschiitzten Metalls. Auch gemifd diesem
Herstellungsverfahren erhélt man ein Sicherheitselement mit folgenden
Bereichen: erste Bereiche, die eine , echte” Negativschrift (d.h. Aussparungen
bzw. Bereiche ohne jégliches Metall) bilden, ohne elektrische Leitfdhigkeit;
zweite, metallische Bereiche mit elektrischer Leitfihigkeit; dritte Bereiche,
die eine Negativschrift bzw. einen transparenten Bereich mit elektrischer
Leitfahigkeit bilden, erzeugt durch eine metallische Netzstruktur. Die feinen,
metallischen Linien der dritten Bereiche konnen als optisches, mit der Lupe

erkennbares Sicherheitsmerkmal dienen.

Nach dem bevorzugten Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitselements
(siehe z.B. die obige, erste bevorzugte Ausfithrungsform) wird auf einem
(insbesondere transparenten) Substrat, wie etwa eine Folie, eine

Pragelackschicht aufgebracht, die mit einer (Hologramm-)Préagung versehen
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ist. Die Pragelackschicht wird vollfldchig mit der Riss-bildenden
Beschichtung beschichtet. Die Riss-bildende Beschichtung wird danach
getrocknet. Dabei bilden sich feine Risse. Ohne gezielte dufiere Einwirkung
erfolgt die Riss-Bildung zufallig. Die Riss-Bildung kann durch geeignete
Mafsnahmen gesteuert werden, sodass die Riss-Bildung in gewiinschten
Bereichen der Riss-bildenden Schicht bevorzugt eintritt. Dies kann z.B. durch
eine geeignete Strukturierung des Untergrundes, z.B. der Pragelackschicht,
erfolgen. Dazu zihlt der Einsatz von Pragestrukturen, der Einsatz von
Pragestrukturen in Verbindung mit Additiven im Prégelack, die einen

Einfluss auf die Oberfldchenenergie haben.
Grundsitzliche Anmerkungen:

Die Metallisierung des erfindungsgemafien Sicherheitselements kann auf
einem einzelnen Metall beruhen. Als Metall eignet sich z.B. Aluminium,
Silber, Kupfer, Nickel, Eisen, Chrom, Cobalt, Gold, Titan, Zinn, Zink oder
eine Legierung eines oder mehrerer der vorstehend genannten Elemente
(z.B. eine Eisen-Silizium-Legierung). Dartiber hinaus kann die Metallisierung
auf einer mehrschichtigen Metallisierung basieren, die z.B. durch
sukzessives Aufdampfen erhaltlich ist. Eine vorteilhafte mehrschichtige
Metallisierung ist z.B. eine Cr-Schicht, gefolgt von einer Al-Schicht. Die
Haftung der Al-Schicht auf dem Schichtaufbau wird durch die Cr-Schicht

verbessert.

Des Weiteren kann die elektrische Leitfahigkeit der erfindungégeméﬁen
Metallisierung in Form eines dichtmaschigen, zusammenhéngenden Netzes
durch ein zusétzliches Beschichten mit einem elektrisch leitfdhigen Polymer
verbessert werden. Als elektrisch leitfahiges Polymer eignet sich z.B. ein

elektrisch leitfdhiges Polymer auf Thiophenbasis wie etwa Poly-3,4-
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ethylendioxythiophen (PEDOT bzw. PEDT ). Alternativ kénnen

anorganische, transparente und leitfahige Schichten, z.B. Metalloxide wie
Titandioxid, Indiumzinnoxid oder Fluor-Zinnoxid, aufgebracht werden.
Diese zusdtzlichen Schichten kénnen auch dazu dienen, die elektrischen
Eigenschaften der erfindungsgemaifien Metallisierung, wie die

Austrittsarbeit, kontrolliert zu modifizieren.

Bei dem erfindungsgemaéfsen Herstellungsverfahren wird Metall innerhalb
der Risse der mit Rissen versehenen Beschichtung deponiert, ggf. wird
Metall auch oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung deponiert. Die
mit Rissen versehene Beschichtung wird danach entfernt, zusammen mit
dem ggf. oberhalb der Beschichtung deponierten Metall. Der Schritt des
Entfernens kann z.B. durch Waschen mit einem geeigneten Lésungsmittel
erfolgen (,, Alternative 1”). Alternativ kann der Schritt des Entfernens mittels
einer separat bereitgestellten, eine klebfahige Schicht aufweisenden
Vorrichtung erfolgen, wobei die Vorrichtung mittels der klebfahigen Schicht
an der zu entfernenden, mit Rissen versehenen Beschichtung des
Sicherheitselement-Substrats fixiert und nach dem Fixieren zusammen mit
der mit Rissen versehenen Beschichtung vom Sicherheitselement-Substrat

abgezogen wird (,, Alternative 2“).

Bei dem erfindungsgeméfien Herstellungsverfahren kann das Trégersubstrat
in bestimmten Bereichen mit einer Riss-bildenden Beschichtung versehen
werden. Das Trégersubstrat kann dariiber hinaus in bestimmten Bereichen
(die insbesondere auflerhalb der Bereiche der Riss-bildenden Beschichtung
angeordnet sind) zusétzlich mit einem transparenten Lack versehen werden,
der keine Risse ausbildet. Nach dem Schritt des Aufbringens einer
Metallisierung erfolgt der Schritt des Entfernens der Metallisierung, die sich

oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung einerseits, und oberhalb
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des transparenten Lacks andererseits befindet. Dieser Schritt wird mittels der
vorangehend beschriebenen, separat bereitgestellten, eine klebfdhige Schicht
aufweisenden Vorrichtung durchgefiihrt (siehe die obige ,, Alternative 2“).

Auf diese Weise kann ein Sicherheitselement erzeugt werden, das im Bereich

des transparenten Lacks keinerlei Metallisierung aufweist.

Die in dem erfindungsgemaéfien Herstellungsverfahren erhaltene
transparente, leitfadhige Metallisierung in Form eines dichtmaschigen,
zusammenhéngenden Netzes kann nachtréglich mittels Laserstrahlung in
bestimmten Bereichen entfernt werden (sogenannte Laser-Demetallisierung).
Auf diese Weise ist eine Strukturierung der transparenten, leitfdhigen
Metallisierung moglich, d.h. es konnen Leerstellen bzw. demetallisierte
Bereiche bereitgestellt werden. Ebenso kann die in dem erfindungsgeméfien
Herstellungsverfahren erhaltene opake bzw. kontinuierliche, leitfahige
Metallisierung nachtréglich mittels Laserstrahlung in bestimmten Bereichen
entfernt werden. Auf diese Weise ist eine Strukturierung der opaken bzw.
kontinuierlichen, leitfahigen Metallisierung moglich, d.h. es kénnen

Leerstellen bzw. demetallisierte Bereiche bereitgestellt werden.

Weitere Ausfithrungsbeispiele sowie Vorteile der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Figuren erldutert, bei deren Darstellung auf eine
mafSstabs- und proportionsgetreue Wiedergabe verzichtet wurde, um die

Anschaulichkeit zu erhhen.

Es zeigen:

Figur1 ein Wertdokument mit einem streifenférmigen

Sicherheitselement geméfs der vorliegenden Erfindung;
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das Sicherheitselement der Figur 1 in Vergréfierung in
Draufsicht;

das Sicherheitselement der Figur 2 in Querschnittansicht;

die einzelnen Herstellungsschritte fiir das Erhalten einer
transparenten, leitfdhigen Metallisierung in Form eines

dichtmaschigen, zusammenhéingenden Netzes;

eine transparente, leitfdhige Metallisierung in Form eines
dichtmaschigen, zusammenhingenden Netzes

schematisch in Aufsicht in vergroSerter Darstellung;

~ die Herstellung eines Sicherheitselements geméf3 der

zweiten bevorzugten Ausfithrungsform;

die Herstellung eines Sicherheitselements gemifs der

dritten bevorzugten Ausfithrungsform;

ein Beispiel fiir die gezielte Steuerung der Riss-Bildung;

die Herstellung eines Sicherheitselements, wobei die
Ablosung der mit Rissen versehenen Beschichtung

durch Trennwicklung erfolgt;

eine Variante zu dem in den Figuren 15, 16 und 18
gezeigten Herstellungsverfahren, wobei zusitzlich ein

transparenter Lack eingesetzt wird.
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Figur 1 zeigt ein Wertdokument 1, im vorliegenden Beispiel eine Banknote
mit der Denomination ,,50”. Die Banknote 1 ist auf der Vorderseite mit
einem streifenférmigen Sicherheitselement 2 versehen. Das
Sicherheitselement 2 weist Pragestrukturen 3 auf, wie z.B.

Hologrammpragungen.

Figur 2 zeigt den in der Figur 1 mit dem Buchstaben” A” bezeichneten

Bereich des Sicherheitselements 2 in Vergroierung.

Figur 3 zeigt das Sicherheitselement 2 der Figur 2 in Querschnittansicht
entlang der Linie A-A’. Das Sicherheitselement 2 umfasst ein transparentes
Tragersubstrat 4, z.B. eine auf Polyethylenterephthalat oder einem anderen
Kunststoff basierende Folie. Das Tragersubstrat 4 ist mit einer
Pragelackschicht 5 versehen. Im Bereich 3 weist die Prigelackschicht 5 eine
Pragestruktur, wie z.B. eine Hologrammpragung, auf. Die Pragelackschicht 5
ist an ihrer Oberseite vollflachig mit einer transparenten, leitfadhigen
Metallisierung 6 in Form eines dichtmaschigen, zusammenhingenden

Netzes versehen.

Figur 4 veranschaulicht die einzelnen Herstellungsschritte fiir das Erhalten
einer transparenten, leitfdhigen Metallisierung in Form eines
dichtmaschigen, zusammenhingenden Netzes. Das Trigersubstrat 4 (die in
der Figur 3 gezeigte Pragelackschicht 5 wurde der Einfachheit halber
weggelassen) wird in einem ersten Schritt mit einer Riss-bildenden
Beschichtung 7 versehen. Die Riss-bildende Beschichtung 7 basiert z.B. auf
Dispersionen aus SiO2-Nanopartikeln oder aus Acrylharz-Nanopartikeln.
Das Aufbringen der Riss-bildenden Beschichtung 7 erfolgt bevorzugt
drucktechnisch, z.B. mittels Tiefdruck, Flexodruck oder mittels eines Inkjet-
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Verfahrens. Die Riss-bildende Beschichtung 7 bildet beim Trocknen
zahlreiche Risse 8 in Form eines dichtmaschigen, zusammenhingenden
Netzes aus. In einem zweiten Schritt erfolgt das Aufbringen einer
Metallisierung 9. Die Metallisierung 9 wird in der Figur 4 schematisch in der
Form einzelner schwarzer Punkte dargestellt. Die Metallisierung 9 schlégt
sich einerseits oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung 7 nieder
und wird andererseits innerhalb der Risse 8 der Beschichtung 7
abgeschieden. In einem dritten Schritt erfolgt das Entfernen der mit Rissen
versehenen Beschichtung 7 inklusive der oberhalb der Beschichtung 7
vorhandenen Metallisierung 9. Auf dem Trégersubstrat 4 verbleibt eine
transparente, leitfdhige Metallisierung 10 in Form eines dichtmaschigen,

zusammenhédngenden Netzes.

Figur 5 zeigt die transparente, leitfdhige Metallisierung 10 in Form eines
dichtmaschigen, zusammenhingenden Netzes schematisch in Aufsicht in

vergroflerter Darstellung.

Figuren 6 bis 8 veranschaulichen die Herstellung eines Sicherheitselements

gemdifs der oben beschriebenen zweiten bevorzugten Ausfithrungsform.

Gemiéfs der Figur 6 wird ein Tragersubstrat 4 mit einer Préagelackschicht 5
versehen. Die Prégelackschicht 5 wird mit Waschfarbe 11 in Form eines
Motivs bedruckt. AnschliefSend werden mithilfe eines Riss-bildenden Lackes
7 weitere Motivelemente gedruckt. Die Riss-bildende Beschichtung 7 bildet
beim Trocknen zahlreiche Risse 8 in Form eines dichtmaschigen,

zusammenhéngenden Netzes aus.

Danach erfolgt gemaf3 der Figur 7 der Schritt des Metallisierens, z.B. durch

Aufdampfen von Metall 9. Die Metallisierung 9 schlédgt sich einerseits
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oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung 7 und oberhalb der
Waschfarbe 11 nieder und wird andererseits innerhalb der Risse 8 der

Beschichtung 7 abgeschieden.

Figur 8 zeigt das erhaltene Sicherheitselement nach dem Entfernen der
Waschfarbe 11 und der mit Rissen versehenen Beschichtung 7 mit einem
geeigneten Losungsmittel. Man erhilt ein Sicherheitselement mit folgenden
Bereichen:

- erste Bereiche 12, die eine ,echte” Negativschrift (d.h. Aussparungen bzw.
Bereiche ohne jegliches Metall) bilden, ohne elektrische Leitfadhigkeit;

- zweite, metallische Bereiche 13 mit elektrischer Leitfahigkeit;

- dritte Bereiche 14, die eine Negativschrift bzw. einen transparenten Bereich
mit elektrischer Leitfahigkeit bilden, erzeugt durch eine metallische

Netzstruktur.

Die feinen, metallischen Linien der dritten Bereiche 14 kénnen als optisches,

mit der Lupe erkennbares Sicherheitsmerkmal dienen.

Figuren 9 bis 13 veranschaulichen die Herstellung eines Sicherheitselements

gemdf der oben beschriebenen dritten bevorzugten Ausfiithrungsform.

GemafS der Figur 9 wird ein Tréagersubstrat 4 mit einer Prégelackschicht 5
versehen. Die Prégelackschicht 5 wird mit Riss-bildender Beschichtung 7 in
Form eines Motivs bedruckt. Die Riss-bildende Beschichtung 7 bildet beim
Trocknen zahlreiche Risse 8 in Form eines dichtmaschigen,
zusammenhéngenden Netzes aus. Danach erfolgt der Schritt des
Metallisierens, z.B. durch Aufdampfen von Metall 9. Die Metallisierung 9

schlagt sich einerseits oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung 7
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und oberhalb der Préagelackschicht 5 nieder und wird andererseits innerhalb

der Risse 8 der Beschichtung 7 abgeschieden.

Figur 10 zeigt das erhaltene Sicherheitselement nach dem Entfernen der mit
Rissen versehenen Beschichtung 7 mit einem geeigneten Losungsmittel. Man
erhilt ein Sicherheitselement mit folgenden Bereichen:

- erste Bereiche 15, die jeweils durch eine blofe (d.h. kontinuierliche)
Metallschicht gebildet sind;

- zweite Bereiche 16, die jeweils durch eine metallische Netzstruktur mit

feinen, metallischen Linien gebildet sind.

Danach erfolgt geméfs der Figur 11 das Bedrucken mit Resistlack 17 in

bestimmten Motiv-Bereichen.

In einem nachfolgenden Atzprozess wird das nicht mit Resistlack geschiitzte
Metall 9 entfernt oder umgewandelt (siehe Figur 12). Auch gemif3 diesem
Herstellungsverfahren erhélt man ein Sicherheitselement mit folgenden
Bereichen:

- erste Bereiche 12, die eine , echte” Negativschrift (d.h. Aussparungen bzw.
Bereiche ohne jegliches Metall) bilden, ohne elektrische Leitfahigkeit;

- zweite, metallische Bereiche 13 mit elektrischer Leitfdhigkeit;

- dritte Bereiche 14, die eine Negativschrift bzw. einen transparenten Bereich
mit elektrischer Leitfidhigkeit bilden, erzeugt durch eine metallische

Netzstruktur.

Die feinen, metallischen Linien der dritten Bereiche 14 kénnen als optisches,

mit der Lupe erkennbares Sicherheitsmerkmal dienen.
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Gemaifs der Figur 13 kann der erhaltene Sicherheitselement-Aufbau

zusitzlich mit einem Schutzlack 18 eingeebnet werden.

Gemaifs den in den Figuren 4 und 6-13 gezeigten Verfahren zur Herstellung
eines Sicherheitselements erfolgt die Ausbildung der einzelnen, feinen Risse
beim Trocknen der Riss-bildenden Beschichtung ohne gezielte dufSere
Einwirkung und somit eher zufillig. Wie die Figur 14 zeigt, kann die
Ausbildung einzelner Risse 8 durch geeignete Mafinahmen gesteuert
werden. Im Falle einer geeigneten Strukturierung der Prégelackschicht 5
beispielsweise tritt die Riss-Bildung in gewiinschten Bereichen bevorzugt

ein.

Figuren 15 bis 18 veranschaulichen die Herstellung eines

Sicherheitselements, wobei das Entfernen der mit Rissen versehenen
Beschichtung nicht mithilfe eines Losungsmittels, sondern durch ein Ablosen
in Form einer Art Kaschierung (bzw. Verklebung) und Trennwicklung

erfolgt (siehe die weiter oben beschriebene ,, Alternative 2“).

Gemifs der Figur 15 wird ein Trégersubstrat 4 (das mit einer nicht gezeigten
Pragelackschicht versehen sein kann) mit Riss-bildender Beschichtung 7 in
Form eines Motivs bedruckt. Die Riss-bildende Beschichtung 7 bildet beim
Trocknen zahlreiche Risse 8 in Form eines dichtmaschigen,
zusammenhéngenden Netzes aus. Danach erfolgt der Schritt des
Metallisierens, z.B. durch Aufdampfen von Metall 9. Die Metallisierung 9
schlégt sich einerseits oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung 7
und oberhalb des Tragersubstrats 4 nieder und wird andererseits innerhalb

der Risse 8 der Beschichtung 7 abgeschieden.
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Gemaf$ der Figur 16 wird erfolgt nun das Verkleben des in der Figur 15
gezeigten Sicherheitselement-Vorldufers mit einer separaten Vorrichtung 19,
die ein mit einer klebfahigen Beschichtung 21 versehenes Substrat 20 (z.B.
eine Folie) aufweist. Dabei verbindet sich das auf der mit Rissen versehenen
Beschichtung 7 liegende Metall mit der klebfihigen Beschichtung 21. Die mit
Rissen versehene Beschichtung 7 dient als Abstandhalter zum Trigersubstrat

4 und dem direkt auf dem Tragersubstrat 4 deponierten Metall.

Je nach Wahl der Riss-bildenden Beschichtung 7 kommt es bei der
anschliefSenden Trennwicklung entweder zum Abziehen des Metalls von der
mit Rissen versehenen Beschichtung 7 (siehe Figur 18) oder zum
vollstindigen Abziehen der mit Rissen versehenen Beschichtung 7 (siehe

Figur 17).

Figuren 19-21 zeigen eine Variante zu dem in den Figuren 15, 16 und 18
gezeigten Herstellungsverfahren, wobei zusétzlich ein transparenter Lack

eingesetzt wird.

Gemiéfs der Figur 19 wird ein Tragersubstrat 4 (das mit einer nicht gezeigten
Préagelackschicht versehen sein kann) mit Riss-bildender Beschichtung 7 in
Form eines Motivs bedruckt. Die Riss-bildende Beschichtung 7 bildet beim
Trocknen zahlreiche Risse 8 in Form eines dichtmaschigen,
zusammenhéngenden Netzes aus. Zusatzlich wird das Trdgersubstrat 4 (das
mit einer nicht gezeigten Prégelackschicht versehen sein kann) mit Bereichen
22 aus einem transparenten Lack verseheﬁ. Der transparente Lack 22 bildet
keine Risse aus. Danach erfolgt der Schritt des Metallisierens, z.B. durch
Aufdampfen von Metall 9. Die Metallisierung 9 schlégt sich einerseits

oberhalb der mit Rissen versehenen Beschichtung 7, oberhalb des
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transparenten Lacks 22 und oberhalb des Tridgersubstrats 4 nieder und wird

andererseits innerhalb der Risse 8 der Beschichtung 7 abgeschieden.

Geméfs der Figur 20 erfolgt nun das Verkleben des in der Figur 19 gezeigten
Sicherheitselement-Vorldufers mit einer separaten Vorrichtung 19, die ein
mit einer klebfdhigen Beschichtung 21 versehenes Substrat 20 (z.B. eine
Folie) aufweist. Dabei verbindet sich das auf der mit Rissen versehenen
Beschichtung 7 und das auf dem transparenten Lack 22 liegende Metall mit

der klebfdhigen Beschichtung 21.

Bei der anschliefienden Trennwicklung kommt es zum Abziehen des Metalls
von der mit Rissen versehenen Beschichtung 7 und von dem transparenten
Lack 22 (siehe Figur 21). Das auf diese Weise erhaltene Sicherheitselement

weist im Bereich 22 des transparenten Lacks keinerlei Metallisierung auf.

Selbstversténdlich kann der transparente Lack 22 beziiglich seiner
gegenstidndlichen Beschaffenheit so gew&hlt werden, dass es bei der
Trennwicklung entweder zum Abziehen des Metalls vom transparenten
Lack 22 kommt (siehe Figur 21) oder zum vollstindigen Abziehen des
transparenten Lacks 22 (dhnlich wie in der Figur 17 gezeigt).
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitselements fiir ein
Sicherheitspapier oder einen Wertgegenstand, insbesondere ein

Wertdokument, umfassend die folgenden Schritte:
a) das Bereitstellen eines transparenten Trégersubstrats;

b) das Bereitstellen einer eine Pragestruktur aufweisenden Pragelackschicht

auf dem Tragersubstrat;

d) das Aufbringen einer Riss-bildenden Beschichtung auf die
Préagelackschicht und Trocknen der Riss-bildenden Beschichtung, wobei die
Beschichtung beim Trocknen zahlreiche Risse in Form eines dichtmaschigen,

zusammenhangenden Netzes ausbildet;

e) das Aufbringen einer Metallisierung auf das im Schritt d) erhaltene

Tragersubstrat;

f) das Entfernen der mit Rissen versehenen Beschichtung mit gegebenenfalls
auf der Beschichtung vorliegendem Metall, sodass im Bereich der entfernten,
mit Rissen versehenen Beschichtung eine transparente, leitfihige
Metallisierung in Form eines dichtmaschigen, zusammenhingenden Netzes

auf der Pragelackschicht verbleibt.
2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei

entweder zwischen den Schritten b) und d), oder zwischen den Schritten d)

und e), zusétzlich der Schritt c) erfolgt, ndmlich das Aufbringen einer
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Waschfarbe auf der Pragelackschicht in ersten, ein erstes Motiv bildenden

Bereichen;

im Schritt d) die Riss-bildende Beschichtung in zweiten, ein zweites Motiv
bildenden Bereichen aufgebracht wird, wobei die zweiten Bereiche
unabhéngig von den ersten Bereichen gew&hlt werden, sodass
gegebenenfalls mit Waschfarbe versehene erste Bereiche zumindest teilweise

mit Riss-bildender Beschichtung beschichtet werden; und

nach dem Schritt e) des Aufbringens der Metallisierung der Schritt f) so
erfolgt, dass die in den ersten Bereichen vorliegende, mit Metall beschichtete
Waschfarbe einerseits und die in den zweiten Bereichen vorliegende,
gegebenenfalls Metall tragende, mit Rissen versehene Beschichtung
andererseits entfernt werden, sodass das erhaltene Tragersubstrat so

beschaffen ist, dass es:

"-in den ersten, ein erstes Motiv bildenden Bereichen keine Metallisierung

aufweist;

- in den zweiten, ein zweites Motiv bildenden Bereichen aufierhalb
gegebenenfalls vorhandener erster Bereiche eine transparente, leitfihige
Metallisierung in Form eines dichtmaschigen, zusammenhingenden Netzes
aufweist;

- in den Bereichen, die nicht zu den ersten, ein erstes Motiv bildenden
Bereiche und den zweiten, ein zweites Motiv bildenden Bereichen gehéren

eine opake, leitfdhige Metallisierung aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, umfassend zusitzlich:

g) das Aufbringen eines Resistlacks oberhalb der erhaltenen Metallisierung

in dritten, ein drittes Motiv bildenden Bereichen;
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h) das Entfernen der Metallisierung, die nicht durch Resistlack geschiitzt ist,
sodass die durch Resistlack geschiitzten Bereiche in Form eines dritten

Motivs auf der Pragelackschicht verbleiben.

4. Verfahren nach Anspruch 3, umfassend zusétzlich:

i) das Versehen und Einebnen des im Schritt h) erhaltenen Trigersubstrats
mit einem Schutzlack, der den gleichen Brechungsindex wie der Resistlack

aufweist.

5. Sicherheitselements fiir ein Sicherheitspapier oder einen Wertgegenstand,
insbesondere ein Wertdokument, erhéltlich durch das Verfahren gemafs

einem der Anspriiche 1 bis 4.

6. Sicherheitspapier oder Wertdokument, umfassend das Sicherheitselement

nach Anspruch 5.
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