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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines mehrschichtigen Foliensicherheitselements
(12) fur Sicherheitspapiere, Wertdokumente und andere
Datentrager, bei dem

B) ein Folientrager (30) mit einer Metallisierung (36) und
zumindest einer oberhalb und/oder unterhalb der Metal-
lisierung (36) angeordneten Buntfarbenschicht (38, 40)
bereitgestellt wird, und

S) die Metallisierung (36) und die zumindest eine Bunt-
farbenschicht (38, 40) mit Laserstrahlung (42) beauf-

FOLIENSICHERHEITSELEMENT UND HERSTELLUNGSVERFAHREN

schlagt werden, und die Metallisierung (36) und die zu-
mindest eine Buntfarbenschicht (38, 40) durch die Ein-
wirkung der Laserstrahlung (42) gleichzeitig und pass-
genau strukturiert werden, so dass ein Umriss (16) der
laserstrukturierten Metallisierung (36) und ein Umriss der
laserstrukturierten, zumindest einen Buntfarbenschicht
(38, 40) zumindest bereichsweise passgenau Uberein-
ander liegen. Die Erfindung betrifft auch ein zugehdriges
mehrschichtiges Foliensicherheitselement.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein mehrschichtiges Foli-
ensicherheitselement fiir Sicherheitspapiere, Wertdoku-
mente und andere Datentrager, ein zugehdriges Herstel-
lungsverfahren sowie einen Datentrager mit einem sol-
chen mehrschichtigen Foliensicherheitselement.
[0002] Datentrager, wie etwa Wertdokumente oder
Ausweisdokumente, aber auch andere Wertgegenstan-
de, wie etwa Markenartikel, werden zur Absicherung oft
mit Sicherheitselementen versehen, die eine Uberprii-
fung der Echtheit des Datentragers gestatten und die zu-
gleich als Schutz vor unerlaubter Reproduktion dienen.
Dabei gewinnen zunehmend Durchsichtssicherheits-
merkmale, wie etwa Durchsichtsfenster in Banknoten,
an Attraktivitat.

[0003] ZurFenstererzeugung wird beispielsweise eine
auf einer Seite mit einer Kleberschicht versehene Folie
auf eine Banknote aufgebracht, um eine dort zuvor ein-
gebrachte durchgehende Offnung zu verschlieRen. Ty-
pischerweise ist die Folie mit einem Sicherheitsmerkmal,
wie etwa einem Hologramm oder einer optisch variablen
Beschichtung versehen und bildet so ein Foliensicher-
heitselement.

[0004] Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Sicherheitselement der
eingangs genannten Art mit einem visuell attraktiven Er-
scheinungsbild anzugeben, das einfach und kosten-
glnstig herzustellen ist. Die Erfindung soll insbesondere
einvorteilhaftes Herstellungsverfahren fir solche Sicher-
heitselemente bereitstellen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst. Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.
[0006] Die Erfindung stellt ein Verfahren zum Herstel-
len eines mehrschichtigen Foliensicherheitselements fiir
Sicherheitspapiere, Wertdokumente und andere Daten-
trager bereit, bei dem

B) ein Folientrager mit einer Metallisierung und zu-
mindest einer oberhalb und/oder unterhalb der Me-
tallisierung angeordneten Buntfarbenschicht bereit-
gestellt wird, und

S) die Metallisierung und die zumindest eine Bunt-
farbenschicht mit Laserstrahlung beaufschlagt wer-
den, und die Metallisierung und die zumindest eine
Buntfarbenschicht durch die Einwirkung der Laser-
strahlung gleichzeitig und passgenau strukturiert
werden, so dass ein Umriss der laserstrukturierten
Metallisierung und ein Umriss der laserstrukturier-
ten, zumindest einen Buntfarbenschicht zumindest
bereichsweise passgenau libereinander liegen.

[0007] Bevorzugt wird bei dem Verfahren in Schritt B)
ein Folientrager bereitgestellt, bei dem zumindest eine
erste Buntfarbenschicht oberhalb der Metallisierung und
zumindest eine zweite Buntfarbenschicht unterhalb der
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Metallisierung angeordnet sind. In Schritt S) werden die
Metallisierung und die ersten und zweiten Buntfarben-
schichten dann durch die Einwirkung der Laserstrahlung
gleichzeitig und passgenau strukturiert, so dass in einem
ersten Bereich ein Umriss der Metallisierung und ein Um-
riss der laserstrukturierten, zumindest einen ersten Bunt-
farbenschicht passgenau libereinander liegen, und in ei-
nem zweiten Bereich ein Umriss der Metallisierung und
ein Umriss der laserstrukturierten, zumindest einen zwei-
ten Buntfarbenschicht passgenau tbereinander liegen.
[0008] Der erste und zweite Bereich kdnnen, missen
aber nichtzusammenfallen. Insbesondere kann der erste
und/oder zweite Bereich auch den gesamten Umriss der
Metallisierung einnehmen.

[0009] Der Umriss der Metallisierung bzw. der Bunt-
farbenschichten erzeugt jeweils ein Motiv, das bei der
Betrachtung des Sicherheitselements farbig in Erschei-
nung tritt. Bei Betrachtung von gegeniiberliegenden Sei-
ten treten die Motive vorzugsweise mit unterschiedli-
chem Farbeindruck und gegebenenfalls auch mit unter-
schiedlichen Mustern in Erscheinung, wie nachfolgend
genauer erlautert.

[0010] In Schritt B) wird mit Vorteil ein Folientrager mit
einer Pragestruktur bereitgestellt und mit der genannten
Metallisierung versehen. Als Metallisierung kommt bei-
spielsweise eine Metallbeschichtung aus Aluminium, Sil-
ber, Kupfer oder aus Legierungen in Betracht. Bei der
Pragestruktur kann es sich insbesondere um eine Mikro-
spiegelstruktur, eine Beugungsgitterstruktur und/oder ei-
ne Subwellenldngenstruktur handeln. Bei einer Mikro-
spiegelstruktur kénnen die Mikrospiegel insbesondere
so orientiert sein, dass die metallisierte Pragestruktur ei-
nen sogenannten Rolling-Bar-Effekt zeigt, wie er etwa in
der Druckschrift DE 10 2010 047 250 A1, deren Offen-
barung insoweit in die vorliegende Anmeldung aufge-
nommen wird, ndher beschrieben ist.

[0011] In einer vorteilhaften Verfahrensvariante ist
weiter vorgesehen, dass in Schritt B)

a1l) eine Metallisierung auf einer ersten Hauptflache
des Folientragers, gegebenenfalls auf einer auf der
ersten Hauptflache vorliegenden Pragestruktur auf-
gebracht wird,

a2) eine erste Buntfarbenschicht auf die Metallisie-
rung aufgebracht wird, und

a3) eine zweite Buntfarbenschicht auf der gegeni-
berliegenden zweiten Hauptflache des Folientragers
aufgebracht wird.

[0012] In einer alternativen, ebenfalls vorteilhaften
Verfahrensvariante ist vorgesehen, dass in Schritt B)

b1) eine releaseféhige Schicht auf eine erste Haupt-
flache des Folientragers aufgebracht wird,

b2) eine Metallisierung auf der releaseféhigen
Schicht, gegebenenfalls auf einer auf der releasefa-
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higen Schicht vorliegenden Pragestruktur aufge-
bracht wird,

b3) eine erste Buntfarbenschicht auf die Metallisie-
rung aufgebracht wird,

b4) ein zweiter Folientrager, der bevorzugt mit einer
releasefdhigen Schicht ausgestattet ist, auf die ent-
standene Schichtenfolge aufgebracht wird,

b5) der erste Folientrager entfernt wird, und

b6) eine zweite Buntfarbenschicht auf die der ersten
Buntfarbenschicht gegeniberliegenden Seite der
Metallisierung aufgebracht wird,

wobei in Schritt S

s1) nach Schritt b3) die Metallisierung und die erste
Buntfarbenschicht mit der Laserstrahlung beauf-
schlagt werden, und die Metallisierung und die erste
Buntfarbenschicht durch die Einwirkung der Laser-
strahlung gleichzeitig und passgenau strukturiert
werden, so dass in einem ersten Bereich ein Umriss
der laserstrukturierten Metallisierung und ein Umriss
der laserstrukturierten ersten Buntfarbenschicht
passgenau Ubereinander liegen, und

s2) nach Schritt b6) durch die Einwirkung von Laser-
strahlung in einem zweiten Bereich die zweite Bunt-
farbenschicht und die Metallisierung gleichzeitig und
passgenau strukturiert werden, so dass ein Umriss
der laserstrukturierten Metallisierung und ein Umriss
der laserstrukturierten zweiten Buntfarbenschicht
passgenau Ubereinander liegen.

[0013] Vorteilhaft wird zumindest eine Buntfarben-
schicht in Schritt B) vollflachig aufgedruckt. Weiter wird
in Schritt B) vorteilhaft zumindest eine Buntfarbenschicht
in Musterform, beispielsweise in Form paralleler Streifen,
eines Punkt-oder Linienmusters, eines Schachbrettmus-
ters, oder einer Rasteranordnung aus wiederkehrenden
Druckelementen aufgedruckt. Die Buntfarbenschichten
werden vorteilhaft jeweils in einem Druckbereich aufge-
druckt, dessen Form und GréRe so gewahlt sind, dass
er unter Berlicksichtigung aller Passertoleranzen auf je-
den Fall die gewlinschte Flache des durch die Laserbe-
aufschlagung zu erzeugenden Motivs Uberdeckt. Bei-
spielsweise kdnnen die Druckbereiche in jeder Richtung
um etwa 0,2 mm, 0,3 mm, 0,4 mm oder 0,5 mm groRer
als das durch die Laserbeaufschlagung zu erzeugende
Motiv gewahlt werden, um entsprechenden Passertole-
ranzen Rechnung zu tragen.

[0014] Die Buntfarbenschichten werden vorzugsweise
durch Aufbringen lasersensitiver, insbesondere lasera-
blatierbarer Buntfarben gebildet. Auch werden vorzugs-
weise lasierende Buntfarbenschichten aufgebracht.
[0015] Eine auf der Metallisierung aufgebrachte Bunt-
farbenschicht kann direkt auf die Metallisierung aufge-
drucktwerden, es kdnnen aber auch Zwischenschichten,
beispielsweise Schutzlacke oder Primerschichten vorge-
sehen sein. Die Buntfarbenschicht erstreckt sich in einer
vorteilhaften Gestaltung zumindest bereichsweise Uber
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die Metallisierung hinaus, so dass nach der Laserdeme-
tallisierung die Grenzen der verbleibenden Metallisie-
rung und der Buntfarbe zumindest bereichsweise pass-
genau Ubereinander liegen.

[0016] In Schritt S) wird vorteilhaft zumindest eine
Buntfarbenschicht strukturiert, indem durch die Einwir-
kung der Laserstrahlung Farbbestandteile aus der Bunt-
farbenschicht entfernt werden. Alternativ oder zusatzlich
kann im Schritt S) zumindest eine Buntfarbenschicht da-
durch strukturiert werden, dass durch die Einwirkung der
Laserstrahlung Farbbestandteile der Buntfarbenschicht
in transparente oder andersfarbige Modifikationen um-
gewandelt werden. Auch das Metallmaterial der Metalli-
sierung muss durch die Laserstrahlung nicht zwingend
entfernt werden, Metall kann beispielsweise durch die
Einwirkung der Laserstrahlung auch oxidiert und damit
transparent gemacht werden.

[0017] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung wird die Metallisierung vor dem Schritt S) durch ein
anderes Demetallisierungsverfahren (also ein Demetal-
lisierungsverfahren, das kein Laserdemetallisierungs-
verfahren ist), insbesondere durch ein Wasch- oder Atz-
verfahren vorstrukturiert. Auf diese Weise wird die von
der Metallisierung bedeckte Flache idealerweise deutlich
verkleinert, so dass bei der nachfolgenden Laserdeme-
tallisierung nur noch eine relativ kleine Flache entlang
des Umrisses des zu erzeugenden Motivs entfernt wer-
den muss. Dadurch kann die Laserdemetallisierung mit
Lasern geringerer Leistung erfolgen bzw. kann bei glei-
cher Leistung eine héhere Produktionsgeschwindigkeit
erreicht werden.

[0018] Falls die Ablationsschwellen flir das Metall der
Metallisierung und zumindest eine der Buntfarben deut-
lich unterschiedlich sind, kann mit einer geeignet gewahl-
ten Laserstrahlform, beispielsweise einer breiten
GauBverteilung, auch erreicht werden, dass entlang des
laserstrukturierten Umrisses ein schmaler Rand ent-
steht, in dem entweder nur das Metall oder nur die Bunt-
farbe entfernt ist. Die Breite dieses Rands kann durch
die Strahlform variiert werden. Die Ablationsschwelle
kann durch die Wahl des Metallisierungsmaterials, die
Wahl der Buntfarbe und auch die zur Laserdemetallisie-
rung eingesetzte Laserwellenldnge beeinflusst werden.
[0019] Die Erfindung enthalt auch ein mehrschichtiges
Foliensicherheitselement flir Sicherheitspapiere, Wert-
dokumente und andere Datentrager, mit

- einem Folientréager mit einer lasersensitiven Metal-
lisierung und zumindest einer oberhalb und/oder un-
terhalb der Metallisierung angeordneten lasersensi-
tiven Buntfarbenschicht, bei dem

- die lasersensitive Metallisierung und die zumindest
eine lasersensitive Buntfarbenschicht durch Einwir-
kung von Laserstrahlung passgenau strukturiert
sind, so dass ein Umriss der laserstrukturierten Me-
tallisierung und ein Umriss der laserstrukturierten,
zumindest einen Buntfarbenschicht zumindest be-
reichsweise passgenau ubereinander liegen.
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[0020] Bevorzugtist dabei zumindest eine erste laser-
sensitive Buntfarbenschicht oberhalb der Metallisierung
und zumindest eine zweite lasersensitive Buntfarben-
schicht unterhalb der Metallisierung angeordnet, und in
einem ersten Bereich liegen ein Umriss der laserstruk-
turierten Metallisierung und ein Umriss der laserstruktu-
rierten, zumindest einen ersten Buntfarbenschicht pass-
genau ubereinander, und in einem zweiten Bereich lie-
gen ein Umriss der laserstrukturierten Metallisierung und
ein Umriss der laserstrukturierten, zumindest einen zwei-
ten Buntfarbenschicht passgenau tbereinander.

[0021] Die Metallisierung liegt vorteilhaft auf einer Pra-
gestruktur, insbesondere einer Mikrospiegelstruktur, ei-
ner Beugungsgitterstruktur und/oder einer Subwellen-
langenstruktur vor.

[0022] Die Buntfarbenschichten sind vorzugsweise
durch laserablatierbare Buntfarben gebildet. In Frage
kommen beispielsweise Miloriblau oder laserablatierba-
re Tiefdruckfarben. Weiter sind die Buntfarbenschichten
vorzugsweise lasierend.

[0023] Die Erfindung enthalt weiter einen Datentrager
miteinem mehrschichtigen Foliensicherheitselement der
beschriebenen Art. Das Foliensicherheitselementist da-
bei vorzugsweise in oder Uber einem Fensterbereich
odereiner durchgehenden Offnung des Datentragers an-
geordnet. In diesem Fall kommt vorteilhaft ein Foliensi-
cherheitselement mit zumindest zwei Buntfarbenschich-
ten zum Einsatz, wobei zumindest eine erste Buntfar-
benschicht oberhalb der Metallisierung und zumindest
eine zweite Buntfarbenschicht unterhalb der Metallisie-
rung angeordnet sind. Die Buntfarbenschichten kénnen
dann vorteilhaft einen unterschiedlichen Farbeindruck
bei Betrachtung des Fensters oder der Offnung von ge-
genulberliegenden Seiten her erzeugen.

[0024] Weitere Ausfiihrungsbeispiele sowie Vorteile
der Erfindung werden nachfolgend anhand der Figuren
erlautert, bei deren Darstellung auf eine maf3stabs- und
proportionsgetreue Wiedergabe verzichtet wurde, um
die Anschaulichkeit zu erhéhen.

[0025] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Banknote
mit einem erfindungsgemafen Sicherheitsele-
ment in Form eines aufgeklebten Folienstrei-
fens,

Fig. 2  eine genauere Aufsicht auf die Umgebung des
Banknotenfensters, in (a) in Aufsicht auf die
Banknotenvorderseite und in (b) in Aufsicht auf
die Banknotenriickseite,

Fig. 3  schematisch den Aufbau des Sicherheitsele-
ments der Fig. 1 zur Erlduterung des erfin-
dungsgemalen Herstellungsverfahrens, wo-
bei (a) und (d) jeweils Zwischenschritte bei der
Herstellung des Sicherheitselements im Quer-
schnitt zeigen, und (b) und (c) das Sicherheits-
element im Zwischenschritt von (a) in Aufsicht
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auf die Vorderseite bzw. die Rickseite des Si-
cherheitselements zeigen,
Fig.4  die Herstellung einer Transferfolie nach einem
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung, wobei (a)
und (b) jeweils Zwischenschritte bei der Her-
stellung der Transferfolie im Querschnitt zei-
gen, und

ein Foliensicherheitselement nach einem wei-
teren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung.

Fig. 5

[0026] Die Erfindung wird nun am Beispiel von Sicher-
heitselementen fiir Banknoten erlautert. Figur 1 zeigt da-
zu eine schematische Darstellung einer Banknote 10 mit
einem erfindungsgemafRen Sicherheitselement in Form
eines aufgeklebten Folienstreifens 12, der eine durchge-
hende Offnung 14 im Banknotenpapier iiberdeckt. In
dem dadurch geschaffenen Banknotenfenster ist ein far-
biges und zugleich metallisch glanzendes Motiv 16 sicht-
bar, das im Ausfiihrungsbeispiel in Form eines Ahorn-
blatts dargestellt ist.

[0027] Eine Besonderheit des Folienstreifens 12 be-
steht darin, dass das Motiv 16 im Fenster 14 von den
gegenuberliegenden Seiten der Banknote 10 her jeweils
metallisch, aber mit unterschiedlicher Farbe und sogar
mit unterschiedlichem Muster erscheint. Figur 2 zeigt
hierzu eine genauere Aufsicht auf die Umgebung des
Banknotenfensters 14 in Aufsicht auf die Banknotenvor-
derseite 10V (Fig. 2(a)) bzw. die Banknotenriickseite 10R
(Fig. 2(b)).

[0028] Mit Bezug auf Fig. 2(a) erscheint das Motiv 16
bei Aufsicht auf die Banknotenvorderseite 10V metallisch
gléanzend und mit roter Farbe. Zudem ist im Inneren des
Motivs 16 ein heller waagrechter Balken 18 sichtbar, der
beim Kippen der Banknote entlang der Langsrichtung
des Folienstreifens 12 nach oben und unten zu wandern
scheint (Pfeile 20) und einen sogenannten Rolling-Bar-
Effekt zeigt.

[0029] Bei Aufsicht auf die Banknotenrlickseite 10R
(Fig. 2(b)) ist ebenfalls das Ahornblatt-Motiv 16 sichtbar,
allerdings erscheint es von der Riickseite der Banknote
her nicht nur spiegelverkehrt, sondern auch mit anderem
Farb- und Mustereindruck. Das Motiv 16 erscheint bei
Aufsicht auf die Banknotenrickseite 10R metallisch glan-
zend und im Wesentlichen mit einem griinen Streifen-
muster, bei dem griine Farbbereiche 24 von nicht-farbi-
gen, rein metallischen erscheinenden Streifen 22 unter-
brochen sind. Auch hier ist im Inneren des Motivs 16 ein
Rolling-Bar-Effekt sichtbar, bei dem ein heller waagrech-
ter Balken 18 beim Kippen der Banknote 10 durch die
griinen und metallischen Bereiche des Ahornblatt-Motivs
hindurchzuwandern scheint.

[0030] Der Aufbau des Sicherheitselements 12 und
seine Herstellung werden nun mit Bezug auf Fig. 3 naher
erlautert, wobei Fig. 3(a) und (d) jeweils Zwischenschritte
bei der Herstellung des Sicherheitselements 12 im Quer-
schnitt zeigen, und die Figuren 3(b) und (c) das Sicher-
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heitselement im Zwischenschritt der Fig. 3(a) in Aufsicht
auf die Vorderseite bzw. die Rickseite des Sicherheits-
elements zeigen.

[0031] Mit Bezug zunachst auf die Figuren 3(a) bis (c)
wird zur Herstellung eines Sicherheitselements 12 ein
Folientrager 30 mit gegeniberliegenden Hauptflachen
30V und 30R bereitgestellt. Der Folientrager 30 wird auf
einer ersten Hauptflache 30V mit einer Pragelackschicht
32 versehen und in die Pragelackschicht 32 eine Mikro-
spiegelstruktur 34 eingepragt, die in Reflexion den ge-
wiinschten Rolling-Bar-Effekt erzeugt. Die Pragestruktur
32, 34 wird mit einer Metallisierung 36, beispielsweise
einer Aluminium-Metallisierung versehen, die im Ausfiih-
rungsbeispiel die gesamte Pragestruktur 32, 34 bedeckt.
[0032] Anschliefend wird auf die Metallisierung 36 ei-
ne rote, lasierende Buntfarbe 38 aufgedruckt und zwar
in einem Druckbereich, dessen Form und GréR3e so ge-
wahlt sind, dass er unter Berlicksichtigung aller Passer-
toleranzen aufjeden Fall die gewiinschte Flache des Mo-
tivs 16, dessen Lage in Fig. 3(b) zur lllustration gestrichelt
eingezeichnet ist, iberdeckt.

[0033] Auf die zweite Hauptfliche 30R des Folientra-
gers 30 wird eine griine, lasierende Buntfarbe 40in einem
Streifenmuster aufgedruckt und zwar ebenfalls in einem
Druckbereich, dessen Form und GréRRe so gewahlt sind,
dass er bei Berticksichtigung aller Passertoleranzen auf
jeden Fall die gewtiinschte Flache des Motivs 16 Uber-
deckt. Die Lage des Motivs 16 ist auch in Fig. 3(c) mit
gestrichelten Linien eingezeichnet.

[0034] Nun wird der Folientrager 30 mit der Metallisie-
rung 36 und den beiden Buntfarben 38, 40 im Bereich
44 auBerhalb des gewlinschten Motivs 16 mit Laser-
strahlung 42 beaufschlagt, wie in Fig. 3(a) gezeigt. Durch
die Einwirkung der Laserstrahlung 42 werden die Metal-
lisierung 36 und die Buntfarben 38, 40 gleichzeitig und
passgenau strukturiert.

[0035] Im Ergebnis liegen nach der Laserbeaufschla-
gung der Umriss der laserstrukturierten Metallisierung
36, der Umriss der laserstrukturierten Buntfarbe 38 und
der duBere Umriss der laserstrukturierten Buntfarbe 40
passgenau Ubereinander und folgen dem Umriss des
Motivs 16, wie in Fig. 3(d) im Querschnitt und in Fig. 2(a)
und (b) jeweils in Aufsicht gezeigt. Da nur der Bereich
44 auflerhalb des Motivs 16 mit Laserstrahlung beauf-
schlagt wird, bleibt auf der Riickseite die Streifenstruktur
der grinen Buntfarbe 40 im Inneren des Motivs 16 er-
halten.

[0036] Nach dem Fertigstellen des Sicherheitsele-
ments, beispielsweise durch Aufbringen von Schutz-
schichten oder Schichten zum Héhenausgleich, entsteht
ein Sicherheitselement 12 mit den bei Fig. 2 erlduterten
passgenauen Ansichten, die nicht nur unterschiedliche
Farben (Rot von der Vorderseite, Griin von der Riicksei-
te), sondern auch unterschiedliche Muster (gefilltes
Ahornblatt von der Vorderseite, Ahornblatt mit Streifen-
muster von der Riickseite) zeigen.

[0037] In einer Variante des beschriebenen Verfah-
rens kann die zweite Buntfarbe 40 auch bereits vor der
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Metallisierung der Pragestruktur 32, 34 und gegebenen-
falls auch schon vor der Erzeugung der Pragestruktur 34
oder sogar vor dem Aufbringen der Pragelackschicht 32
auf die zweite Hauptflache 30R aufgebracht werden. In
einer einfachen Verfahrensvariante kann auch nur eine
Buntfarbe 38 vorgesehen sein, beispielsweise wenn das
Sicherheitselement 12 nicht in einem Fenster 14 ange-
ordnet wird und unterschiedliche Farben fiir die Vorder-
und Rickseitenansicht daher keinen Vorteil verspre-
chen.

[0038] Dasim Zusammenhang mit Fig. 3 beschriebe-
ne Herstellungsverfahren fihrt zu einer Laminatfolie, bei
der der Folientrager 30 sowohl auf der Vorderseite 30V
als auch auf der Riickseite 30R mit Buntfarbenschichten
38, 40 versehen ist. Solche Laminatfolien kbnnen bei-
spielsweise wie in Fig. 1 gezeigt tber einer durchgehen-
den Offnung 14 einer Papierbanknote aufgebracht wer-
den, wobei die im Sicherheitselement 12 vorhandene
Tragerfolie 30 die erforderliche Stabilitat des Fensterbe-
reichs gegen mechanische Beanspruchung bereitstellt.
[0039] In anderen Gestaltungen, etwa bei Verbund-
oder Polymerbanknoten, liegen allerdings oft ausrei-
chend stabile transparente Bereiche mit einer Folien-
schicht bereits vor, so dass dort zur Dickenminimierung
gerne Transferfolien eingesetzt werden, bei denen die
Tragerfolie nach der Applikation auf das Zielsubstrat wie-
der abgezogen werden kann und nur die funktionelle
Schichtenfolge mit der metallisierten Pragestruktur und
den Buntfarbenschichten auf dem Zielsubstrat verbleibt.
[0040] Die Herstellung einer solchen Transferfolie 50
wird nunmehr mit Bezug auf Fig. 4 erlautert, wobei Fig.
4(a) und (b) jeweils Zwischenschritte bei der Herstellung
der Transferfolie 50 im Querschnitt zeigen. Als Motiv wird
wie bei Fig. 2 ein Ahornblatt-Motiv 16 mitrot glanzendem
Rolling-Bar-Effekt auf der Vorderseite bzw. griin-ge-
streiftem Rolling-Bar-Effekt auf der Riickseite beschrie-
ben.

[0041] Zun&chstwird, wieinFig.4(a)gezeigt, eine Tra-
gerfolie 52 bereitgestellt und auf eine ihrer Hauptflachen
52V in einem Streifenmuster eine griine, lasierende
Buntfarbe 40 aufgedruckt. Dies geschieht wieder in ei-
nem Druckbereich, dessen Form und GroflRe so gewahlt
sind, dass er bei Beriicksichtigung aller Passertoleran-
zen auf jeden Fall die gewlinschte Flache des Motivs 16
Uberdeckt.

[0042] Dannwird die bedruckte Tragerfolie 52 miteiner
Pragelackschicht 32 versehen und in die Pragelack-
schicht 32 eine Mikrospiegelstruktur 34 eingepragt, die
in Reflexion den gewlnschten Rolling-Bar-Effekt er-
zeugt. Die so erzeugte Pragestruktur 32, 34 wird miteiner
Metallisierung 36 versehen, die auch in diesem Ausfih-
rungsbeispiel die gesamte Pragestruktur 32, 34 bedeckt.
AnschlieRend wird auf die Metallisierung 36 eine rote la-
sierende Buntfarbe 38 aufgedruckt und zwar in einem
Druckbereich, dessen Form und GréRRe so gewahlt sind,
dass er unter Berucksichtigung aller Passertoleranzen
aufjeden Fall die gewtiinschte Flache des Motivs 16 tber-
deckt.
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[0043] Nun wird die Tragerfolie 52 mit der Metallisie-
rung 36 und den beiden Buntfarben 38, 40 im Bereich
44 auBerhalb des gewilinschten Motivs 16 mit Laser-
strahlung 42 beaufschlagt, wie in Fig. 4(a) illustriert.
Durch die Einwirkung der Laserstrahlung 42 werden die
Metallisierung 36 und die Buntfarben 38, 40 gleichzeitig
und passgenau strukturiert, so das im Ergebnis der Um-
riss der laserstrukturierten Metallisierung 36, der Umriss
der laserstrukturierten Buntfarbe 38 und der duRere Um-
riss der laserstrukturierten Buntfarbe 40 passgenau
Ubereinander liegen und dem Umriss des Motivs 16 fol-
gen, wie in Fig. 4(b) gezeigt.

[0044] Beidem Schichtaufbau der Fig. 4 sind alle op-
tisch wirksamen Schichten auf derselben Seite der Tra-
gerfolie 52 angeordnet, so dass diese nach dem Uber-
tragen der Schichtenfolge auf ein Zielsubstrat wieder ab-
gezogen werden kann. Die Tragerfolie 52 kann mit einer
releasefdhigen Schicht ausgestattet sein, oder es wird
eine releasefahige Buntfarbe 40 und ein releasefahiger
Pragelack 32 verwendet, von denen sich die Tragerfolie
52 spéter leicht trennen lasst.

[0045] Bei der in Fig. 4(a) gebildeten Schichtenfolge
ist die zweite Buntfarbe 40 in der Pragelackschicht 32
eingebettet. Die Strukturierung der Buntfarbe 40 erfolgt
daher in der Regel nicht durch Entfernen von Farbbe-
standteilen, sondern durch eine laserinduzierte Um-
wandlung der Buntfarbe 40 in eine transparente oder an-
dersfarbige Modifikation in einem Umwandlungsbereich
54 (Fig. 4(b)). Manche Druckfarben kénnen allerdings
nur entfernt werden, wenn sie an der Oberflache einer
Schichtenfolge liegen, so dass fir die Herstellung geman
Fig. 4 eine geeignete, eine Umwandlung erlaubende
Buntfarbe 40 gewahlt werden muss.

[0046] Diese Einschrankung kann durch eine alterna-
tive Verfahrensvariante zur Herstellung einer Transfer-
folie umgangen werden, bei der beispielsweise wie folgt
vorgegangen wird: Zunachst wird eine Tragerfolie bereit-
gestellt und auf einer ihrer Hauptseiten nacheinander mit
einer Pragestruktur, einer Metallisierung und einer ersten
Buntfarbenschicht versehen, wie oben beschrieben. Die
Tragerfolie mit der Metallisierung und der ersten Bunt-
farbenschicht wird dann in einem ersten Bereich aulRer-
halb des gewtiinschten Motivs mit Laserstrahlung beauf-
schlagt, wodurch die Metallisierung und die erste Bunt-
farbenschicht gleichzeitig und passgenau strukturiert
werden. Auf diese Schichtenfolge wird dann eine zweite
Tragerfolie mit einer der ersten Tragerfolie zugewandten
Releaseschicht aufkaschiert. Nun wird die erste Trager-
folie beispielsweise durch Trennwickeln entfernt, und auf
die nunmehr freiliegende Riickseite der Pragestruktur
die zweite Buntfarbe aufgedruckt. AnschlieRend wird die
so entstandene, auf der zweiten Tragerfolie vorliegende
Schichtenfolge im Bereich aulRerhalb des gewlinschten
Motivs mit Laserstrahlung beaufschlagt, wobei durch die
Einwirkung der Laserstrahlung die Metallisierung und die
zweite Buntfarbenschicht gleichzeitig und passgenau
strukturiert werden, so dass ein Umriss der laserstruktu-
rierten zweiten Buntfarbenschicht und ein Umriss der
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Metallisierung passgenau Ubereinander liegen. Da der
gesamte Schichtaufbau auf einer Seite der zweiten Tra-
gerfolie angeordnetist, kann diese nach dem Ubertragen
der Schichtenfolge auf ein Zielsubstrat abgezogen wer-
den.

[0047] Figur 5 zeigt ein Foliensicherheitselement 60
nach einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung,
das grundsatzlich den bereits in Zusammenhang mit Fig.
3 beschriebenen Aufbau aufweist. Im Unterschied zur
Gestaltung der Fig. 3 erscheint das Sicherheitselement
60 der Fig. 5 bereits in Aufsicht zweifarbig metallisch
gléanzend, wobei konkret die als Motiv 16 gewahlte Wert-
zahl"50" eine rot gldnzende Ziffer "5" und eine blau glan-
zende Ziffer "0" aufweist. Beide Ziffern zeigen einen ge-
meinsamen Rolling-Bar-Effekt mit einem beim Kippen
nach oben bzw. unten wandernden hellen Balken 18.
[0048] Diezweifarbige Gestaltung der Fig. 5 kann aus-
gehend von dem bei Fig. 3 beschriebenen Verfahren da-
durch erhalten werden, dass beim Aufbringen der ersten
Buntfarbe 38 auf die Metallisierung 36 der Fig. 3(a) in
einem ersten Druckbereich eine rote, lasierende Bunt-
farbe und in einem zweiten Druckbereich eine blaue, la-
sierende Buntfarbe aufgedruckt wird. Form und GréRe
des ersten Druckbereichs sind so gewabhlt, dass dieser
unter Berlcksichtigung aller Passertoleranzen die Fla-
che der Ziffer "5" (iberdeckt. Entsprechend sind Form
und GréRe des zweiten Druckbereichs so gewahlt, dass
dieser unter Berlicksichtigung aller Passertoleranzen die
Flache der Ziffer "0" berdeckt. Das weitere Verfahren
verlauft dann wie bei Fig. 3 beschrieben.

Bezugszeichenliste

[0049]

10 Banknote

10V, 10R  Banknotenvorderseite, Banknotenrlicksei-
te

12 Folienstreifen

14 durchgehende Offnung

16 Motivs

18 heller waagrechter Balken

20 Bewegungsrichtung Balken

22 metallisch erscheinende Streifen

24 griine Farbbereiche

30 Folientrager

30V, 30R erste, zweite Hauptflache

32 Pragelackschicht

34 Mikrospiegelstruktur

36 Metallisierung

38 rote, lasierende Buntfarbe

40 grine, lasierende Buntfarbe

42 Laserstrahlung

44 Bereich aulierhalb des gewlinschten Mo-
tivs

50 Transferfolie

52 Tragerfolie

52V Hauptflache
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54 Umwandlungsbereich Pragestruktur aufgebracht wird,
60 Foliensicherheitselement a2) eine erste Buntfarbenschicht auf die Metal-
lisierung aufgebracht wird, und
a3) eine zweite Buntfarbenschicht auf der ge-
Patentanspriiche 5 genuberliegenden zweiten Hauptflache des Fo-

lientragers aufgebracht wird.
1. Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen

Foliensicherheitselements flir Sicherheitspapiere, 5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-

Wertdokumente und andere Datentrager, bei dem

a1l) eine Metallisierung auf einer ersten Haupt-
flache des Folientragers, gegebenenfalls auf ei-
ner auf der ersten Hauptflache vorliegenden

kennzeichnet, dass in Schritt B)

10
B) ein Folientrager mit einer Metallisierung und b1) eine releasefahige Schicht auf eine erste
zumindest einer oberhalb und/oder unterhalb Hauptflache des Folientrdgers aufgebracht
der Metallisierung angeordneten Buntfarben- wird,
schicht bereitgestellt wird, und b2) eine Metallisierung auf der releasefahigen
S) die Metallisierung und die zumindest eine 15 Schicht, gegebenenfalls auf einer auf der re-
Buntfarbenschicht mit Laserstrahlung beauf- leasefahigen Schicht vorliegenden Pragestruk-
schlagt werden, und die Metallisierung und die tur aufgebracht wird,
zumindest eine Buntfarbenschicht durch die b3) eine erste Buntfarbenschicht auf die Metal-
Einwirkung der Laserstrahlung gleichzeitig und lisierung aufgebracht wird,
passgenau strukturiert werden, so dass ein Um- 20 b4) ein zweiter Folientrager, der bevorzugt mit
riss der laserstrukturierten Metallisierung und einer releaseféhigen Schicht ausgestattet ist,
ein Umriss der laserstrukturierten, zumindest ei- aufdie entstandene Schichtenfolge aufgebracht
nen Buntfarbenschicht zumindest bereichswei- wird,
se passgenau Ubereinander liegen. b5) der erste Folientrager entfernt wird, und
25 b6) eine zweite Buntfarbenschicht auf die der
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- ersten Buntfarbenschicht gegeniiberliegenden
zeichnet, dass Seite der Metallisierung aufgebracht wird,
-in Schritt B) ein Folientrager bereitgestellt wird, wobei in Schritt S
beidem zumindest eine erste Buntfarbenschicht 30
oberhalb der Metallisierung und zumindest eine s1) nach Schritt b3) die Metallisierung und die
zweite Buntfarbenschicht unterhalb der Metalli- erste Buntfarbenschicht mit der Laserstrahlung
sierung angeordnet sind, und beaufschlagt werden, und die Metallisierung
- in Schritt S) die Metallisierung und die ersten und die erste Buntfarbenschicht durch die Ein-
und zweiten Buntfarbenschichten durch die Ein- 35 wirkung der Laserstrahlung gleichzeitig und
wirkung der Laserstrahlung gleichzeitig und passgenau strukturiert werden, so dass in ei-
passgenau strukturiert werden, so dass in ei- nem ersten Bereich ein Umriss der laserstruk-
nem ersten Bereich ein Umriss der laserstruk- turierten Metallisierung und ein Umriss der la-
turierten Metallisierung und ein Umriss der la- serstrukturierten  ersten  Buntfarbenschicht
serstrukturierten, zumindest einen ersten Bunt- 40 passgenau Ubereinander liegen, und
farbenschicht passgenau Ubereinander liegen, s2) nach Schritt b6) durch die Einwirkung von
und in einem zweiten Bereich ein Umriss der Laserstrahlung in einem zweiten Bereich die
laserstrukturierten Metallisierung und ein Um- zweite Buntfarbenschicht und die Metallisierung
riss der laserstrukturierten, zumindest einen gleichzeitig und passgenau strukturiert werden,
zweiten Buntfarbenschicht passgenau Gberein- 45 so dass ein Umriss der laserstrukturierten Me-
ander liegen. tallisierung und ein Umriss der laserstrukturier-
ten zweiten Buntfarbenschicht passgenau iber-
Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- einander liegen.
kennzeichnet, dass in Schritt B) ein Folientrager
mit einer Pragestruktur bereitgestellt und mitder Me- 50 Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
tallisierung versehen wird. bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt B)
zumindest eine Buntfarbenschicht vollflachig aufge-
Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- druckt wird.
kennzeichnet, dass in Schritt B)
55 Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1

bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt B)
zumindest eine Buntfarbenschicht in Musterform
aufgedruckt wird.
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Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt S)
zumindest eine Buntfarbenschicht strukturiert wird,
indem durch die Einwirkung der Laserstrahlung
Farbbestandteile aus der Buntfarbenschicht entfernt
werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt S)
zumindest eine Buntfarbenschicht strukturiert wird,
indem durch die Einwirkung der Laserstrahlung
Farbbestandteile der Buntfarbenschicht in transpa-
rente oder andersfarbige Modifikationen umgewan-
delt werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Metalli-
sierung vor dem Ausfiihren der Laserdemetallisie-
rung in Schritt S) durch ein anderes Demetallisie-
rungsverfahren, insbesondere ein Wasch- oder Atz-
verfahren vorstrukturiert wird.

Mehrschichtiges Foliensicherheitselement fir Si-
cherheitspapiere, Wertdokumente und andere Da-
tentrager, mit

- einem Folientrager mit einer lasersensitiven
Metallisierung und zumindest einer oberhalb
und/oder unterhalb der Metallisierung angeord-
neten lasersensitiven Buntfarbenschicht, bei
dem

- die lasersensitive Metallisierung und die zu-
mindest eine lasersensitive Buntfarbenschicht
durch Einwirkung von Laserstrahlung passge-
nau strukturiert sind, so dass ein Umriss der la-
serstrukturierten Metallisierung und ein Umriss
der laserstrukturierten, zumindest einen Bunt-
farbenschicht zumindest bereichsweise pass-
genau Ubereinander liegen.

Mehrschichtiges Foliensicherheitselement nach An-
spruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine erste lasersensitive Buntfarbenschicht
oberhalb der Metallisierung und zumindest eine
zweite lasersensitive Buntfarbenschicht unterhalb
der Metallisierung angeordnet sind, und in einem
ersten Bereich ein Umriss der laserstrukturierten
Metallisierung und ein Umriss der laserstrukturier-
ten, zumindest einen ersten Buntfarbenschicht
passgenau Ubereinander liegen, und in einem zwei-
ten Bereich ein Umriss der laserstrukturierten Me-
tallisierung und ein Umriss der laserstrukturierten,
zumindest einen zweiten Buntfarbenschicht passge-
nau Ubereinander liegen.

Mehrschichtiges Foliensicherheitselement nach An-
spruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Metallisierung auf einer Pragestruktur, insbeson-
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14.

15.

dere einer Mikrospiegelstruktur, einer Beugungsgit-
terstruktur und/oder einer Subwellenlangenstruktur
vorliegt.

Mehrschichtiges Foliensicherheitselement nach we-
nigstens einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Buntfarbenschichten
durch lasersensitive, insbesondere durch laserabla-
tierbare Buntfarben gebildet sind.

Datentrdger mit einem mehrschichtigen Foliensi-
cherheitselement nach wenigstens einem der An-
spriiche 11 bis 14, wobei das Foliensicherheitsele-
ment vorzugsweise in oder Uber einem Fensterbe-
reich oder einer durchgehenden Offnung des Daten-
tragers angeordnet ist.
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