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(54) FLEXIBLE PRÄGEPLATTE FÜR EINE BOGENDRUCKMASCHINE IM SICHERHEITSDRUCK

(57) Die Erfindung betrifft eine flexible Prägeplatte
(70) für eine Bogendruckmaschine (50) zum Bedrucken
und Prägen von Druckbogen zur Herstellung von Sicher-
heitselementen mit einer optisch variablen Struktur. Die
flexible Prägeplatte (70) ist mit einem Plattenträger (80)
und einem gegenüber der Oberfläche des Plattenträgers
(80) erhabenen Plateau (82) mit einer Höhe zwischen
200 mm und 1000 mm ausgebildet, das mit einer fein-

strukturierten Reliefstruktur (84) versehen ist, welche
Strukturtiefen zwischen 20 mm und 250 mm und Struk-
turbreiten zwischen 20 mm und 1500 mm aufweist, und
die linienförmige oder nicht-linienförmige Reliefelemente
(86) enthält, die in einem ein- oder zweidimensionalen
Raster wiederholt angeordnet sind. Die Erfindung betrifft
auch ein Verfahren zum Herstellen einer derartigen Prä-
geplatte.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft allgemein die Herstellung
von Sicherheitselementen mit einer optisch variablen
Struktur, die aus einer Beschichtung mit einem sich wie-
derholenden Muster und einer zur Beschichtung gepas-
serten, feinstrukturierten Prägung besteht. Die Erfindung
betrifft insbesondere eine flexible Prägeplatte für eine
Bogendruckmaschine zum Bedrucken und Prägen von
Druckbogen zur Herstellung von Sicherheitselementen
mit einer optisch variablen Struktur, sowie ein Verfahren
zum Herstellen einer derartigen Prägeplatte.
[0002] Wertdokumente, wie beispielsweise Bankno-
ten, Aktien, Anleihen, Urkunden, Gutscheine, Schecks,
hochwertige Eintrittskarten, aber auch andere fäl-
schungsgefährdete Papiere, wie Pässe oder sonstige
Ausweisdokumente, werden zur Absicherung oft mit Si-
cherheitselementen ausgestattet, die sowohl eine Wie-
dererkennung eines Wertdokuments als auch eine Über-
prüfung der Echtheit des Wertdokuments gestatten und
die zugleich als Schutz vor unerlaubter Reproduktion die-
nen.
[0003] Dabei werden oft Sicherheitselemente einge-
setzt, die einerseits maschinenlesbar sind, andererseits
aber auch mit einfachen Hilfsmitteln oder ganz ohne
Hilfsmittel überprüft werden können. Besonders geeig-
net sind Sicherheitselemente, die von Benutzern ohne
Hilfsmittel und auch bei schlechten Lichtverhältnissen
identifiziert und als echt erkannt werden können. Hier
eignen sich insbesondere Prägungen und haptische
Merkmale, die sowohl das visuelle Erscheinungsbild als
auch die Fühlbarkeit der Sicherheitsmerkmale ausnut-
zen.
[0004] Anwendung finden solche Sicherheitselemente
beispielsweise bei der Absicherung hochwertiger
Pharmaprodukte. In diesem Produktbereich hat sich bei-
spielsweise das PEAK® Merkmal der Anmelderin be-
währt, das ein dreidimensionales Sicherheitselement
darstellt, das ausschließlich durch das Bedrucken und
Prägen von Papier oder des Kartonsubstrats einer Ver-
packung erzeugt wird. Dabei greifen filigrane optische
und taktile Elemente ineinander und sorgen für ein drei-
dimensionales, sich je nach Betrachtungswinkel, verän-
derndes Bild. Die Herstellung solcher Sicherheitsele-
mente ist allerdings vergleichsweise kostenintensiv, da
mehrere Prozessschritte benötigt werden und der Druck-
und der Prägungsvorgang voneinander entkoppelt sind.
Darüber hinaus ist für die Erzeugung der filigranen Fein-
prägestrukturen typischerweise ein Stichtiefdruckschritt
erforderlich, der nicht die gewünschte Druckgeschwin-
digkeit für die Massenfertigung leisten kann.
[0005] Ausgehend davon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, Einrichtungen und Verfahren anzuge-
ben, die es erlauben, Sicherheitselemente mit einer op-
tisch variablen Struktur aus einer Beschichtung mit ei-
nem sich wiederholenden Muster und einer zur Be-
schichtung gepasserten, feinstrukturierten Prägung kos-
tengünstig und mit hohen Verarbeitungsgeschwindigkei-

ten herzustellen.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhängigen Ansprüche gelöst. Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der abhängigen Ansprüche.
[0007] Die Erfindung betrifft zunächst ein Verfahren
zum Herstellen eines Sicherheitselements mit einer op-
tisch variablen Struktur in einer Bogendruckmaschine,
insbesondere einer Bogenoffsetdruckmaschine, bei dem

- ein Druckbogen innerhalb der Bogendruckmaschine
mittels Fördersystemen an umlaufenden Greifersys-
temen im Greiferschluss durch zumindest ein Druck-
werk und ein Prägewerk geführt wird,

- der Druckbogen in dem zumindest einen Druckwerk
mit einer Beschichtung mit einem sich wiederholen-
den Muster versehen wird, und

- der Druckbogen in dem Prägewerk mit einer fein-
strukturierten Prägestruktur versehen wird,

- wobei die feinstrukturierte Prägestruktur und die Be-
schichtung durch die Führung des Druckbogens im
Greiferschluss zueinander gepassert auf dem
Druckbogen erzeugt werden und die optisch variable
Struktur des herzustellenden Sicherheitselements
bilden.

[0008] In einer vorteilhaften Ausgestaltung bilden in
dem Prägewerk der Bogendruckmaschine ein mit einer
flexiblen, feinstrukturierten Prägeplatte versehener Prä-
gezylinder und ein Gegendruckzylinder einen Transfer-
spalt, durch den der Druckbogen geführt und dabei mit
der feinstrukturierten Prägestruktur versehen wird.
[0009] Der Druckbogen kann mit einer einfarbigen
oder auch mit einer mehrfarbigen, beispielsweise zwei-,
drei- oder vierfarbigen Beschichtung versehen werden,
wozu der Druckbogen durch zwei oder mehr Druckwerke
geführt werden kann. Die Farbanzahl kann dabei ohne
Weiteres bis zu 7 betragen. Die Druckfarben können an-
grenzend, überlagernd oder auch voneinander beab-
standet aufgebracht sein. Auch Effektfarben, wie etwa
Metallglanzfarben, fluoreszierende Farben, Farben mit
maschinenlesbaren Merkmalen wie magnetische Far-
ben, Infrarot-absorbierende oder Infrarot-transparente
Druckfarben können zum Einsatz kommen und mit her-
kömmlichen Druckfarben kombiniert sein. Solche Effekt-
farben können dem Sicherheitselement auch zusätzlich
maschinenlesbare Eigenschaften verleihen.
[0010] Die Beschichtung kann ein sich in einer oder
zwei Raumrichtungen wiederholendes Muster darstellen
und aus rasterartig angeordneten linienförmigen oder
nicht-linienförmigen Grundelementen bestehen. Linien-
förmige Grundelemente können gerade oder gekrümmt,
insbesondere gewellt verlaufen. Die Linienbreiten linien-
förmiger Grundelemente liegen vorteilhaft zwischen 20
mm und 700 mm, bevorzugt zwischen 30 mm und 300
mm und besonders bevorzugt zwischen 50 mm und 200
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mm. Nicht-linienförmige Grundelemente können insbe-
sondere eine runde, ovale oder polygonal begrenzte Um-
rissform aufweisen. Nicht-linienförmige Grundelemente
haben vorteilhaft eine Ausdehnung zwischen 20 mm und
1000 mm, bevorzugt zwischen 30 mm und 500 mm und
besonders bevorzugt zwischen 50 mm und 400 mm.
[0011] Die feinstrukturierte Prägestruktur ist auf das
sich wiederholende Muster der Beschichtung abge-
stimmt, so dass die Prägestruktur und die Beschichtung
zueinander gepassert die gewünschte optisch variable
Struktur des herzustellenden Sicherheitselements bil-
den. Die Prägestruktur besteht daher vorteilhaft eben-
falls aus linienförmigen bzw. nicht-linienförmigen Relief-
elementen, die sich im selben ein- oder zweidimensio-
nalen Raster wie die Grundelemente der Beschichtung
wiederholen. Beispiele für im Rahmen der Erfindung vor-
teilhaft einsetzbare Kombinationen von Beschichtung
und Prägung können den Druckschriften WO 97/17211
A1, WO 2002/20280 A1, WO 2004/022355 A2, WO
2006/018232 A2 und WO 2007/093300 A1 entnommen
werden, deren Offenbarungsgehalt insoweit in die vor-
liegende Anmeldung aufgenommen wird.
[0012] Gegenwärtig ist bevorzugt, dass der Druckbo-
gen zunächst mit der Beschichtung und danach mit der
feinstrukturierten Prägestruktur versehen wird, es ist je-
doch grundsätzlich auch möglich, den Druckbogen zu-
nächst mit der feinstrukturierten Prägestruktur und erst
danach mit der Beschichtung zu versehen.
[0013] Durch die Führung der Druckbogen im Greifer-
schluss entsteht ein Zwangspasser, der sicherstellt, dass
die in dem zumindest einen Druckwerk erzeugte Be-
schichtung und die in dem Prägewerk erzeugte feinstruk-
turierten Prägestruktur zueinander gepassert auf dem
Druckbogen erzeugt werden. Durch die Führung im Grei-
ferschluss können zudem auch sehr dünne Papiere ohne
Papierverletzungen bedruckt und geprägt werden.
[0014] Gleichzeitig können durch den Einsatz einer
Bogendruckmaschine, insbesondere einer Bogenoffset-
druckmaschine, höchste Verarbeitungsgeschwindigkei-
ten erreicht werden. Der Aufbau von Offsetdruckmaschi-
nen, insbesondere in Reihenbauweise, ermöglicht pas-
sergerechtes Drucken mit hoher Passer-Prägeanforde-
rung. Durch die sehr flexible Handhabung der Druckwer-
ke kann auf notwendige Anforderung des Passers Farbe
+ Prägung schnell im Prozess reagiert werden.
[0015] Als Bedruckstoffe kommen insbesondere Sub-
strate aus Naturfasern, Baumwolle, Zellstoff und Altpa-
pier in Frage. Auch Verbundstoffe oder reine Kunststoffe,
die geeignet sind, Prägungen dauerhaft zu bewahren,
können verwendet werden. Die Substratstärke liegt da-
bei vorteilhaft zwischen 0,03 mm und 1,5 mm, bevorzugt
zwischen 0,04 mm und 0,5 mm, und besonders bevor-
zugt zwischen 0,05 mm und 0,4 mm. Im Fall von Papier-
substraten liegt das Flächengewicht des Papiers insbe-
sondere zwischen 40 g/m2 und 600 g/m2, bevorzugt zwi-
schen 50 g/m2 und 220 g/m2, und besonders bevorzugt
zwischen 60 g/m2 und 150 g/m2.
[0016] Die Erfindung betrifft weiter eine Bogendruck-

maschine, insbesondere eine Bogenoffsetdruckmaschi-
ne, zum Bedrucken und Prägen von Druckbogen zur Her-
stellung von Sicherheitselementen mit einer optisch va-
riablen Struktur, mit

- zumindest einem Druckwerk, das ausgelegt und ein-
gerichtet ist, die Druckbogen mit einer Beschichtung
mit einem sich wiederholenden Muster zu versehen,

- ein Prägewerk, das ausgelegt und eingerichtet ist,
die Druckbogen mit einer feinstrukturierten Präge-
struktur zu versehen, und

- Fördersystemen zum Führen der Druckbogen inner-
halb der Bogendruckmaschine an umlaufenden
Greifersystemen im Greiferschluss durch das zu-
mindest eine Druckwerk und das Prägewerk, um die
feinstrukturierte Prägestruktur und die Beschichtung
zueinander gepassert auf den Druckbogen zu erzeu-
gen und dadurch die optisch variable Struktur der
herzustellenden Sicherheitselemente zu bilden.

[0017] Mit Vorteil bilden in dem Prägewerk der Bogen-
druckmaschine ein Prägezylinder und ein Gegendruck-
zylinder einen Transferspalt zur Durchführung und Prä-
gung der Druckbogen, wobei der Prägezylinder mit einer
flexiblen, feinstrukturierten Prägeplatte versehen ist. Da-
bei kommt mit besonderem Vorteil eine Prägeplatte der
weiter unten genauer beschriebenen Art zum Einsatz.
[0018] Der Gegendruckzylinder ist im Prägebereich
mit einer weichen Prägeunterlage, insbesondere einem
weichen Latextuch versehen. Außerhalb der Prägeun-
terlage ist der Gegendruckzylinder vorteilhaft durch eine
Schutzfolie vor mechanischen Einflüssen geschützt.
[0019] Die Erfindung enthält weiter eine flexible Prä-
geplatte für eine Bogendruckmaschine der oben be-
schriebenen Art, mit einem Plattenträger und einem ge-
genüber der Oberfläche des Plattenträgers erhabenen
Plateau, das mit einer feinstrukturierten Reliefstruktur
versehen ist. Die Prägeplatte ist dabei vorteilhaft aus
Messing, Nickel oder Polymer, besonders vorteilhaft aus
Federstahl gebildet.
[0020] Die feinstrukturierte Reliefstruktur kann linien-
förmige oder nicht-linienförmige Reliefelemente enthal-
ten. Linienförmige Reliefelemente (Gravurlinien) können
gerade oder gekrümmt, insbesondere gewellt verlaufen.
Nicht-linienförmige Reliefelemente können insbesonde-
re pyramidenförmig und/oder kreiskugelförmig ausgebil-
det sein. Die Reliefelemente sind vorteilhaft in einem ein-
oder zweidimensionalen Raster wiederholt, insbesonde-
re im selben Raster wie die Grundelemente der Be-
schichtung.
[0021] Mit Vorteil weist die feinstrukturierte Reliefstruk-
tur der Prägeplatte Strukturtiefen zwischen 20 mm und
250 mm, bevorzugt zwischen 40 mm und 150 mm, beson-
ders bevorzugt zwischen 60 mm und 120 mm auf. Die
Strukturbreiten der Reliefstruktur liegen vorteilhaft zwi-
schen 20 mm und 1500 mm, bevorzugt zwischen 40 mm
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und 1000 mm, besonders bevorzugt zwischen 60 mm und
500 mm.
[0022] Das Aspektverhältnis, also das Verhältnis von
Strukturbreite zu Strukturtiefe der feinstrukturierten Re-
liefstruktur liegt mit Vorteil zwischen 1:1 und 10:1, bevor-
zugt zwischen 1,5:1 und 3,5:1.
[0023] Da sich die Prägeplatte flexibel um den Gum-
mituchzylinder einer Bogendruckmaschine aufspannen
lassen soll, darf die Plattenstärke nicht zu hoch sein. Der
Plattenträger der Prägeplatte weist daher vorteilhaft eine
Stärke zwischen 50 mm und 800 mm, bevorzugt zwischen
80 mm und 500 mm, besonders bevorzugt zwischen 100
mm und 250 mm auf. Für das genannte erhabene Plateau
hat sich eine Höhe zwischen 200 mm und 1000 mm, be-
vorzugt zwischen 300 mm und 750 mm, besonders be-
vorzugt zwischen 400 mm und 600 mm, bewährt. Lateral
weist das Plateau vorteilhaft Abmessungen bis zu 25 mm
x 25 mm auf.
[0024] Die Erfindung enthält schließlich auch ein Ver-
fahren zum Herstellen einer flexiblen Prägeplatte der
oben beschriebenen Art, bei dem eine Grundplatte, ins-
besondere eine Federstahlplatte bereitgestellt wird, die
Grundplatte geätzt wird, um einen Plattenträger mit ei-
nem erhabenen Plateau zu bilden, und das Plateau durch
Fräsung oder Einwirkung von Laserstrahlung mit einer
feinstrukturierten Reliefstruktur versehen wird. Bei einer
Fräsung kann beispielsweise mit einem Stichel mit einem
Winkel von etwa 40° gearbeitet werden, so dass sich
eine Gravurtiefe von 50% der Gravurbreite ergibt. Wird
die Reliefstruktur durch Einwirkung von Laserstrahlung
erzeugt, kann das Verhältnis von Gravurtiefe zu Gravur-
breite in weiten Bereichen beliebig gewählt werden.
[0025] Weitere Ausführungsbeispiele sowie Vorteile
der Erfindung werden nachfolgend anhand der Figuren
erläutert, bei deren Darstellung auf eine maßstabs- und
proportionsgetreue Wiedergabe verzichtet wurde, um
die Anschaulichkeit zu erhöhen.
[0026] Es zeigen:

Fig. 1 schematisch einen Beipackzettel für ein Arznei-
mittel mit einem geprägten Sicherheitselement
mit einer zweifarbigen optisch variablen Struk-
tur,

Fig. 2 die optisch variable Struktur des Sicherheitse-
lements der Fig. 1 in Aufsicht (oberer Bildteil)
und im Querschnitt (unterer Bildteil) genauer,

Fig. 3 schematisch den Aufbau einer erfindungsge-
mäßen Bogendruckmaschine,

Fig. 4 schematisch den Aufbau des Prägewerks der
Bogendruckmaschine der Fig. 3, und

Fig. 5 die in dem Prägewerk der Fig. 4 eingesetzte
Prägeplatte im Querschnitt.

[0027] Die Erfindung wird nun am Beispiel eines ge-

prägten Sicherheitselements für einen Beipackzettel er-
läutert. Fig. 1 zeigt dazu schematisch einen Beipackzet-
tel 10 für ein Arzneimittel, der neben den üblichen inhalt-
lichen Informationen 12 zur Echtheitsabsicherung mit ei-
nem geprägten Sicherheitselement 14 mit einer zweifar-
bigen optisch variablen Struktur versehen ist.
[0028] Fig. 2 zeigt zur Erläuterung des grundsätzlichen
Aufbaus erfindungsgemäß hergestellter Sicherheitsele-
mente die optisch variable Struktur 20 des Sicherheits-
elements 14 in Aufsicht (oberer Bildteil) und im Quer-
schnitt (unterer Bildteil) genauer.
[0029] Die optisch variable Struktur 20 enthält zum ei-
nen eine zweifarbige Beschichtung 22 des Papiersubst-
rats 24 des Beipackzettels 10, die in Form eines sich
wiederholenden Linienmusters aus zwei verschiedenfar-
bigen parallelen Linien 22-1, 22-2 gebildet ist. Die Linien
22-1 können beispielsweise mit roter, die Linien 22-2 mit
schwarzer Druckfarbe gedruckt sein. Die zweifarbige Be-
schichtung 22 ist mit einer feinstrukturierten Prägestruk-
tur 26 kombiniert, die in Form paralleler Prägelinien 28
in das Papiersubstrat 24 eingeprägt ist. Die Beschichtung
22 und die Prägestruktur 26 sind dabei so zueinander
gepassert, dass die roten Linien 22-1 auf den in der Figur
linken Flanken der Prägelinien 28 liegen und die schwar-
zen Linien 22-2 auf den rechten Flanken der Prägelinien
28. Die Beschichtung 22 und die Prägestruktur 26 zeigen
dadurch zusammen ein optisch variables Erscheinungs-
bild, bei dem bei Betrachtung von der linken Seite 30 im
Wesentlichen nur die roten Linien 22-1 der Beschichtung
sichtbar sind und bei Betrachtung von der rechten Seite
32 im Wesentlichen nur schwarzen Linien 22-2 sichtbar
sind. Durch Hin- und Herkippen des Beipackzettels 10
wechselt das Erscheinungsbild des Sicherheitselements
14 daher zwischen Rot und Schwarz. Die roten und
schwarzen Linien 22-1, 22-2 können auch jeweils das
Innere eines Bildmotivs ausfüllen, so dass beim Hin- und
Herkippen nicht nur ein Farbwechsel, sondern auch ein
Motivwechsel auftritt.
[0030] Der Abstand g der Prägelinien 28 beträgt im
Ausführungsbeispiel g=200 mm, und auch das Linien-
muster 22-1, 22-2 wiederholt sich mit einer Periode von
200 mm, wobei die Linienbreiten und die Zwischenräume
zwischen den Linien 22-1, 22-2 jeweils 50 mm betragen.
Durch die Übereinstimmung der Periodenlängen des Li-
nienmusters und der Prägestruktur und die exakte Pas-
serung der beiden Strukturen ergibt sich das oben be-
schriebene optisch variable Erscheinungsbild des Si-
cherheitselements 14.
[0031] Es versteht sich, dass die konkrete Gestaltung
der Fig. 2 nur der Illustration dient und dass in der Praxis
eine Vielzahl von Kombinationen von feinstrukturierten
Prägestrukturen und Beschichtungen mit einem sich wie-
derholenden Muster verwendet werden können, wie wei-
ter oben genauer erläutert.
[0032] Das Papiersubstrat 24 des Beipackzettels 10
weist eine geringe Dicke von nur etwa 60 mm auf, so
dass eine homogene Prägung 26 des dünnen Papiers
ohne Papierverletzung bei herkömmlicher Herstellung
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nicht unproblematisch ist. Erfindungsgemäß wird das Si-
cherheitselement 14 daher in einer nachfolgend genauer
beschriebenen Bogendruckmaschine unter Verwen-
dung einer speziell ausgebildeten flexiblen Prägeplatte
erzeugt.
[0033] Fig. 3 zeigt schematisch den Aufbau einer er-
findungsgemäßen Bogendruckmaschine 40 mit einem
Anleger 42 zur Bogenzuführung, zwei Druckwerken 44-1
und 44-2 zum Drucken einer ersten und einer zweiten
Farbe auf einen zugeführten Druckbogen 50, einem Prä-
gewerk 46 zum Erzeugen einer feinstrukturierten Prä-
gung auf dem bedruckten Druckbogen 50, und einem
Ausleger 48 zum Stapeln der bedruckten und geprägten
Druckbogen 50.
[0034] Die Druckbogen 50 werden innerhalb der Bo-
gendruckmaschine 40 mittels Fördersystemen an um-
laufenden Greifersystemen im Greiferschluss durch die
beiden Druckwerke 44-1, 44-2 und das Prägewerk 46
geführt.
[0035] Dabei wird ein Druckbogen 50 in dem ersten
Druckwerk 44-1 mit einer ersten Druckfarbe, beispiels-
weise roter Druckfarbe, bedruckt und in dem zweiten
Druckwerk 44-2 mit einer zweiten Druckfarbe, beispiels-
weise schwarzer Druckfarbe, bedruckt und dadurch die
zweifarbige Beschichtung 22 erzeugt. Vom zweiten
Druckwerk 44-2 wird der Druckbogen 50 in das Präge-
werk 46 geführt, wo er wegen des Zwangspassers durch
den Greiferschluss passergenau mit der feinstrukturier-
ten Prägung 26 versehen wird.
[0036] Der Aufbau des Prägewerks 46 der Bogen-
druckmaschine 40 ist in Fig. 4 schematisch genauer dar-
gestellt. Das Prägewerk 46 ist im Ausführungsbeispiel
ein modifiziertes Offsetdruckwerk der Bogendruckma-
schine 40, beispielsweise ein modifiziertes Lackwerk mit
Farbkasten 60, Farbwerk 62, Feuchtwerk 64, einem
Druckplattenzylinder 66, einem Prägezylinder 68 in Form
eines modifizierten Gummituchzylinders und einem mo-
difizierten Gegendruckzylinder 72.
[0037] Um den Prägezylinder 68 zu bilden, wurde der
ursprüngliche Gummituchzylinder des Lackwerks da-
durch modifiziert, dass anstelle des Gummituchs eine
flexible, feinstrukturierte Prägeplatte 70 um den Zylinder
68 aufgespannt wurde. Die Prägeplatte 70 enthält eine
feinstrukturierte Reliefstruktur zur Erzeugung der ge-
wünschten Prägestruktur 26 und ist weiter unter genauer
beschrieben.
[0038] Auch der Gegendruckzylinder 72 des Offset-
druckwerks wurde zur Bildung des Prägewerks 46 mo-
difiziert, und zwar indem auf den Gegendruckzylinder 72
eine Schutzfolie 74 aufgeklebt wurde, die im Prägebe-
reich durch eine weiche Prägeunterlage in Form eines
aufgeklebten weichen Latextuchs 76 ersetzt ist.
[0039] Der Prägezylinder 68 und der Gegendruckzy-
linder 72 bilden einen Transferspalt 78, durch den die
Druckbogen 50 geführt und dabei mit der feinstrukturier-
ten Prägung 26 versehen werden.
[0040] Fig. 5 zeigt die auf den Prägezylinder 68 auf-
gespannte Prägeplatte 70 genauer. Die flexible, fein-

strukturierte Prägeplatte 70 ist aus Federstahl gebildet
und weist einen Plattenträger 80 mit einer Stärke t von
etwa t=110 mm auf. Von der Oberfläche des Plattenträ-
gers 80 erhebt sich ein im Ausführungsbeispiel 20 mm
x 20 mm großes Plateau 82 mit einer Höhe p von etwa
p=500 mm. Das Plateau 82 kann beispielsweise durch
Ätzen einer anfänglich 610 mm dicken Federstahlplatte
erzeugt werden. In dem Plateau 82 ist durch Einwirkung
von Laserstrahlung eine feinstrukturierte Reliefstruktur
84 erzeugt, die der negativen Form der gewünschten
Prägestruktur 26 entspricht.
[0041] Im Ausführungsbeispiel besteht die Reliefstruk-
tur 84 aus einer Mehrzahl paralleler Gravurlinien 86 mit
einer Periode (Strukturbreite) von 200 mm. Die Struktur-
tiefe r durch die Laserung beträgt im Ausführungsbeispiel
r=60 mm, das Aspektverhältnis also 3,3:1. Durch die ge-
ringe Schichtdicke t des Plattenträgers 80 kann die fein-
strukturierte Prägeplatte 70 flexibel um den Gummituch-
zylinder aufgespannt werden, um den Prägezylinder 68
zu bilden.
[0042] Illustrierende Ausgestaltungen:

Ausgestaltung 1: Verfahren zum Herstellen eines Si-
cherheitselements mit einer optisch variablen Struk-
tur in einer Bogendruckmaschine, bei dem

- ein Druckbogen innerhalb der Bogendruckma-
schine mittels Fördersystemen an umlaufenden
Greifersystemen im Greiferschluss durch zu-
mindest ein Druckwerk und ein Prägewerk ge-
führt wird,

- der Druckbogen in dem zumindest einen Druck-
werk mit einer Beschichtung mit einem sich wie-
derholenden Muster versehen wird, und

- der Druckbogen in dem Prägewerk mit einer
feinstrukturierten Prägestruktur versehen wird,

- wobei die feinstrukturierte Prägestruktur und die
Beschichtung durch die Führung des Druckbo-
gens im Greiferschluss zueinander gepassert
auf dem Druckbogen erzeugt werden und die
optisch variable Struktur des herzustellenden
Sicherheitselements bilden.

Ausgestaltung 2. Verfahren nach Ausgestaltung 1,
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Prägewerk
ein mit einer flexiblen, feinstrukturierten Prägeplatte
versehener Prägezylinder und ein Gegendruckzylin-
der einen Transferspalt bilden, durch den der Druck-
bogen geführt und dabei mit der feinstrukturierten
Prägestruktur versehen wird.

Ausgestaltung 3. Verfahren nach Ausgestaltung 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck-
bogen durch zwei oder mehr Druckwerke geführt
und dabei mit einer mehrfarbigen, insbesondere
zweifarbigen Beschichtung versehen wird.

Ausgestaltung 4. Verfahren nach wenigstens einer
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der Ausgestaltungen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckbogen zunächst mit der
Beschichtung und anschließend mit der feinstruktu-
rierten Prägestruktur versehen wird.

Ausgestaltung 5. Bogendruckmaschine zum Bedru-
cken und Prägen von Druckbogen zur Herstellung
von Sicherheitselementen mit einer optisch variab-
len Struktur, mit

- zumindest einem Druckwerk, das ausgelegt und
eingerichtet ist, die Druckbogen mit einer Be-
schichtung mit einem sich wiederholenden Mus-
ter zu versehen,

- einem Prägewerk, das ausgelegt und eingerich-
tet ist, die Druckbogen mit einer feinstrukturier-
ten Prägestruktur zu versehen, und mit

- Fördersystemen zum Führen der Druckbogen
innerhalb der Bogendruckmaschine an umlau-
fenden Greifersystemen im Greiferschluss
durch das zumindest eine Druckwerk und das
Prägewerk, um die feinstrukturierte Prägestruk-
tur und die Beschichtung zueinander gepassert
auf den Druckbogen zu erzeugen und dadurch
die optisch variable Struktur der herzustellen-
den Sicherheitselemente zu bilden.

Ausgestaltung 6. Bogendruckmaschine nach Aus-
gestaltung 5, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Prägewerk ein Prägezylinder und ein Gegen-
druckzylinder einen Transferspalt zur Durchführung
und Prägung der Druckbogen bilden, wobei der Prä-
gezylinder mit einer flexiblen, feinstrukturierten Prä-
geplatte, insbesondere einer Prägeplatte nach einer
der Ausgestaltungen 8 bis 13 versehen ist.

Ausgestaltung 7. Bogendruckmaschine nach Aus-
gestaltung 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Gegendruckzylinder im Prägebereich mit
einer weichen Prägeunterlage, insbesondere einem
weichen Latextuch versehen ist.

Ausgestaltung 8. Flexible Prägeplatte für eine Bo-
gendruckmaschine nach einer der Ausgestaltungen
5 bis 7, mit einem Plattenträger und einem gegenü-
ber der Oberfläche des Plattenträgers erhabenen
Plateau, das mit einer feinstrukturierten Reliefstruk-
tur versehen ist.

Ausgestaltung 9. Prägeplatte nach Ausgestaltung 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die feinstrukturier-
te Reliefstruktur Strukturtiefen zwischen 20 mm und
250 mm, bevorzugt zwischen 40 mm und 150 mm,
besonders bevorzugt zwischen 60 mm und 120 mm
aufweist und/oder Strukturbreiten zwischen 20 mm
und 1500 mm, bevorzugt zwischen 40 mm und 1000
mm, besonders bevorzugt zwischen 60 mm und 500
mm aufweist.

Ausgestaltung 10. Prägeplatte nach Ausgestaltung
8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das As-
pektverhältnis von Strukturbreite zu Strukturtiefe der
feinstrukturierten Reliefstruktur zwischen 1:1 und
10:1, bevorzugt zwischen 1,5:1 und 3,5:1 liegt.

Ausgestaltung 11. Prägeplatte nach wenigstens ei-
ner der Ausgestaltungen 8 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Plattenträger eine Stärke zwi-
schen 50 mm und 800 mm, bevorzugt zwischen 80
mm und 500 mm, besonders bevorzugt zwischen 100
mm und 250 mm aufweist.

Ausgestaltung 12. Prägeplatte nach wenigstens ei-
ner der Ausgestaltungen 8 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erhabene Plateau eine Höhe
zwischen 200 mm und 1000 mm, bevorzugt zwischen
300 mm und 750 mm, besonders bevorzugt zwischen
400 mm und 600 mm aufweist.

Ausgestaltung 13. Prägeplatte nach wenigstens ei-
ner der Ausgestaltungen 8 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reliefstruktur linienförmige Re-
liefelemente oder nicht-linienförmige Reliefelemen-
te enthält, wobei linienförmige Reliefelemente mit
Vorteil gerade oder gekrümmt, insbesondere gewellt
verlaufen, und nicht-linienförmige Reliefelemente
mit Vorteil pyramidenförmig und/oder kreiskugelför-
mig ausgebildet sind.

Ausgestaltung 14. Verfahren zum Herstellen einer
flexiblen Prägeplatte nach einer der Ausgestaltun-
gen 8 bis 13, bei dem eine Federstahlplatte bereit-
gestellt wird, die Federstahlplatte geätzt wird, um ei-
nen Plattenträger mit einem erhabenen Plateau zu
bilden, und das Plateau durch Fräsung oder Einwir-
kung von Laserstrahlung mit einer feinstrukturierten
Reliefstruktur versehen wird.

Bezugszeichenliste

[0043]

10 Beipackzettel
12 Informationen
14 Sicherheitselement
20 optisch variable Struktur
22 Beschichtung
22-1, 22-2 Linien
24 Papiersubstrats
26 Prägestruktur
28 Prägelinien
30, 32 Betrachtungsrichtungen
40 Bogendruckmaschine
42 Anleger
44-1, 44-2 Druckwerke
46 Prägewerk
48 Ausleger
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50 Druckbogen
60 Farbkasten
62 Farbwerk
64 Feuchtwerk
66 Druckplattenzylinder
68 Prägezylinder
70 Prägeplatte
72 Gegendruckzylinder
74 Schutzfolie
76 Latextuch
78 Transferspalt
80 Plattenträger
82 Plateau
84 Reliefstruktur
86 Gravurlinien

Patentansprüche

1. Flexible Prägeplatte (70) für eine Bogendruckma-
schine (50) zum Bedrucken und Prägen von Druck-
bogen zur Herstellung von Sicherheitselementen mit
einer optisch variablen Struktur, wobei die flexible
Prägeplatte (70) mit einem Plattenträger (80) und
einem gegenüber der Oberfläche des Plattenträgers
erhabenen Plateau (82) mit einer Höhe zwischen
200 mm und 1000 mm ausgebildet ist, das mit einer
feinstrukturierten Reliefstruktur (84) versehen ist,
welche Strukturtiefen zwischen 20 mm und 250 mm
und Strukturbreiten zwischen 20 mm und 1500 mm
aufweist, und die linienförmige oder nicht-linienför-
mige Reliefelemente (86) enthält, die in einem ein-
oder zweidimensionalen Raster wiederholt angeord-
net sind.

2. Prägeplatte (70) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die feinstrukturierte Relief-
struktur (84) Strukturtiefen zwischen 40 mm und 150
mm, bevorzugt zwischen 60 mm und 120 mm aufweist
und/oder Strukturbreiten zwischen 40 mm und 1000
mm, bevorzugt zwischen 60 mm und 500 mm auf-
weist.

3. Prägeplatte (70) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Aspektverhältnis von
Strukturbreite zu Strukturtiefe der feinstrukturierten
Reliefstruktur (84) zwischen 1:1 und 10:1, bevorzugt
zwischen 1,5:1 und 3,5:1 liegt.

4. Prägeplatte (70) nach wenigstens einem der An-
sprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
der Plattenträger (80) eine Stärke zwischen 50 mm
und 800 mm, bevorzugt zwischen 80 mm und 500
mm, besonders bevorzugt zwischen 100 mm und 250
mm aufweist.

5. Prägeplatte (70) nach wenigstens einem der An-
sprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass

das erhabene Plateau (82) eine zwischen 300 mm
und 750 mm, bevorzugt zwischen 400 mm und 600
mm aufweist.

6. Prägeplatte (70) nach wenigstens einem der An-
sprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die linienförmigen Reliefelemente (86) gerade oder
gekrümmt, insbesondere gewellt verlaufen,
und/oder die nicht-linienförmige Reliefelemente py-
ramidenförmig und/oder kreiskugelförmig ausgebil-
det sind.

7. Verfahren zum Herstellen einer flexiblen Prägeplatte
(70) nach einem der Ansprüche 1 bis 6, bei dem eine
Federstahlplatte bereitgestellt wird, die Federstahl-
platte geätzt wird, um einen Plattenträger (80) mit
einem erhabenen Plateau (82) mit einer Höhe zwi-
schen 200 mm und 1000 mm zu bilden, und das Pla-
teau (82) durch Fräsung oder Einwirkung von Laser-
strahlung mit einer feinstrukturierten Reliefstruktur
(84) versehen wird, welche Strukturtiefen zwischen
20 mm und 250 mm und Strukturbreiten zwischen 20
mm und 1500 mm aufweist, und die linienförmige
oder nicht-linienförmige Reliefelemente (86) enthält,
die in einem ein- oder zweidimensionalen Raster
wiederholt angeordnet sind.
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