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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Folienmaterial, das eine vollflachige opake
Beschichtung oder eine partielle opake Beschichtung mit Aussparungen
aufweist, wobei die opake Beschichtung aus einer einzigen
Materialkomponente mittels eines PVD- oder CVD-Verfahrens hergestellt ist.
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Folienmaterial insbesondere fiur Sicherheitselemente

Die Erfindung betrifft ein Folienmaterial insbesondere fir Sicherheitselemente

mit im Durchlicht sichtbaren Aussparungen.

Aus der EP 330 733 B1 ist ein Sicherheitselement in Form eines Fadens oder
Bandes zur Einbettung in Sicherheitsdokumente bekannt, das aus einer
lichtdurchlassigen Kunststofffolie besteht, die mit einer opaken Beschichtung
versehen ist und Aussparungen aufweist, wobei zumindest in den zu den
Aussparungen  deckungsgleichen  Bereichen  farbgebende  und/oder
lumineszierende Substanzen vorhanden sind, die sich unter geeigneten
Lichtbedingungen von der opaken Beschichtung in farblich kontrastierender
Form unterscheiden.

Aus der EP 613 786 A sind Sicherheitselemente in Form von Sicherheitsfaden
bekannt, die einen tberdeckten Untergrund in Form eines Rasters aufweisen,
wobei Aussparungen in Form von Zeichen, Mustern oder dergleichen

vorgesehen sind.

Die Schichten bzw. die Aussparungen werden im Wesentlichen drucktechnisch,
beispielsweise im Tiefdruckverfahren hergestelit. Dadurch kénnen durch die
Rasterung der Druckwerkzeuge keine homogenen Schichten erzeugt werden,
wobei die Sicherheitselemente zumindest unter Vergroerung grobkérig und
aufgerastert erscheinen. Ferner missen dazu hochdeckende Farben oder
Lacke mit groRer Pigmentgrofe und hoher Dichte verwendet werden, die
schlecht verarbeitbar sind.

Aufgabe der Erfindung war es daher ein Sicherheitselement bereitzustellen,
wobei die Optik des Sicherheitselements auch unter VergréRerung verbessert
ist und damit eine verbesserte Falschungssicherheit erreicht wird. Ferner soll
die Falschungssicherheit zusatzlich durch spezifische verwendete Materialien
verbessert werden.




Gegenstand der Erfindung ist daher ein Folienmaterial, das eine voliflachige
opake Beschichtung oder eine partielle opake Beschichtung mit Aussparungen
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die die opake Beschichtung aus einer
einzigen Materialkomponente mittels eines PVD- oder CVD- Verfahrens
hergestellt ist.

Als Tragersubstrate kommen beispielsweise Tragerfolien, vorzugsweise flexible
transparente oder transluzente Kunststofffolien, beispielsweise aus Pl, PP,
MOPP, PE, PPS, PEEK, PEK, PEl, PAEK, LCP, PEN, PBT, PET, PA, PC,
COC, POM, ABS, PVC in Frage.

Die Tragerfolien weisen vorzugsweise eine Dicke von 5 - 700 um, bevorzugt

5 - 200 um, besonders bevorzugt 5 — 50 um auf.

Ferner kénnen als Tragersubstrate auch Papier oder Verbunde mit Papier,
beispielsweise Verbunde mit Kunststoffen mit einem Flachengewicht von 20 —

500 g/m?, vorzugsweise 40 — 200 g/m?. verwendet werden.

Ferner kénnen als Tragersubstrate Viiese, wie Endlosfaserviiese,
Stapelfaserviiese und dergleichen, die gegebenenfalls vernadelt oder
kalandriert sein konnen, verwendet werden. Vorzugsweise bestehen solche
Vliese aus Kunststoffen, wie PP, PET, PA, PPS und dergleichen, es kdnnen
aber auch Vliese aus natiirichen, gegebenenfalls behandelten Fasemn, wie
Viskosefaservliese eingesetzt werden. Die eingesetzten Viiese weisen ein
Flachengewicht von etwa 20 g/m? bis 500 g/m? auf.

Die Tragersubstrate konnen =zusatzlich eine Lackschicht aufweisen, die
unstrukturiert oder strukturiert, beispielsweise gepragt sein oder Beugungsgitter
aufweisen kann. Die Lackschicht kann beispielsweise eine haftende
Lackschicht oder eine releasefdhige Transferlackschicht sein, sie kann durch
Strahlung, beispielsweise UV-Strahlung, thermisch oder reaktiv vermnetzt oder




vemetzbar sein und zusatzliche Eigenschaften wie z.B. kratzfeste und/oder
antistatische Ausrtistung oder chemische Bestandigkeit besitzen. Geeignet sind
sowohl wassrige als auch lésungsmittelhaltige Lacksysteme, insbesondere
auch Lacksysteme auf Basis PE — Acrylat, PET-Acrylat, Urethan-Acrylat, PVC,
PMMA oder Epoxyacrylat.

Ferner kann das Tragersubstrat auch eine elektrisch leitfahige Polymerschicht
aufweisen, beispielsweise auf Basis von Polyethylendioxythiophen oder dessen
Derivaten.

Auf dieses Tragersubstrat bzw. auf gegebenenfalls darauf bereits vorhandene
Beschichtungen, beispielsweise Beugungsgitter, Hologramme, gedruckte
Schichten, wie Farbschichten, Beschichtungen mit optisch variablen Pigmenten
und dergleichen, wird fur die Herstellung einer partiellen Beschichtung ein
Farbauftrag aus einer in einem Losungsmittel I6slichen Druckfarbe in Form der

gewiinschten Aussparungen aufgebracht.

Die Aufbringung des Farbauftrags kann durch ein beliebiges Verfahren,
beispielsweise durch Tiefdruck, Flexodruck, Siebdruck, Digitaldruck und
dergleichen erfolgen. Die verwendete Farbe bzw. der verwendete Farblack ist in
einem Ldsungsmittel, vorzugsweise in Wasser l6slich, es kann jedoch auch
eine in jedem beliebigen Lésungsmittel, beispielsweise in Alkohol, Estern und
dergleichen losliche Farbe verwendet werden. Die Farbe bzw. der Farblack
kdnnen Ubliche Zusammensetzungen auf Basis von natirlichen oder
kiinstlichen Makromolekiilen sein. Die Igsliche Farbe kann pigmentiert oder
nicht pigmentiet sein. Als Pigmente kénnen alle bekannten Pigmente
verwendet werden. Besonders geeignet sind TiO2, ZnS, Kaolin und dergleichen.

AnschlieRend. kann das bedruckte Tragersubstrat bzw bei Herstellung einer
voliflichigen Beschichtung das Tragersubstrat mittels eines Inline-Plasma-
(Niederdruck- oder Atmosphéarenplasma-), Corona- oder Flammprozesses
behandelt werden. Durch energiereiches Plasma, beispielsweise Ar- oder
Ar/O,-Plasma wird die Oberfliche gegebenenfalls von Tonungsresten der




oe [ 2] e L 2 2 L] oe

o

Druckfarben gereinigt. Dabei wird die bei einer partiellen Beschichtung
notwendige scharfe Abgrenzung der Konturen der Aussparungen, die fur die
notwenige Prazision der Codierung notwendig ist, erreicht. Gleichzeitig wird die
Oberflaiche aktiviert. Dabei werden endstindige polare Gruppen an der
Oberflache erzeugt. Dadurch wird die Haftung von Metallen und dergleichen an
der Oberflache verbessert.

Gegebenenfalls kann gleichzeitig mit der Anwendung der Plasma- bzw.
Corona- oder Flammbehandlung eine diinne Metall- oder Metalloxidschicht als
Haftvermittler, beispielsweise durch Sputtern oder Aufdampfen aufgebracht
werden. Besonders geeignet sind dabei Cr, Al, Ag, Ti, Cu, Ta, Sn, TiO,, Si-
Oxide oder Chromoxide. Diese Haftvermittlerschicht weist im allgemeinen eine
Dicke von 0,1 nm — 5nm, vorzugsweise 0,2 nm — 2nm, besonders bevorzugt 0,2
bis 1 nm auf.

Anschlieend wird die eigentliche funktionelle Schicht mittels eines PVD- oder
CVD-Verfahrens aufgebracht.

Geeignet sind alle Elemente, deren Verbindungen oder deren Legierungen, die
als stéchiometrische oder unstdéchiometrische Verbindung in einer
Oxidationsstufe eine Farbe aufweisen und nicht transparent erscheinen.
Geeignet sind dabei insbesondere Al, Fe, Cu, Ag oder Legierungen, wie Cu/Al-
Legierungen.

Dabei wird in der Aufdampfvorrichtung das Element, die Verbindung oder die
Legierung verdampft oder gesputtet und auf dem Tragersubstrat
abgeschieden. Dabei wird durch gesteuerte Gaszufuhr z.B. liber eine Gaslanze,
beispielsweise durch Zufuhr von Sauerstoff der Oxidationsgrad bzw. der
Gradient der Oxidation der Beschichtung definiert eingestelit.

So kann die Beschichtung beispielsweise durch entsprechend dosierte
Sauerstoffzufuhr zu unstéchiometrischem oder stéchiometrischem Oxiden
oxidiert werden, wodurch auch das Erscheinungsbild verandert wird.




So erscheint Al-oxid je nach Oxidationsstufe farbig oder schwarz
(unstdchiorhetrisches Al-oxid). Durch gezielte Gaszufuhr kann so auch nur die
Oberflache der Al-Beschichtung oxidiert werden, wahrend der darunterliegende
Bereich als metallisches Al erhalten bleibt. Dadurch erscheint die Schicht von
einer Seite betrachtet, metallisch bzw. transparent oder semitransparent, von
der anderen Seite betrachtet aber schwarz bzw. farbig.

Bei der Oxidation von Fe erscheint die Beschichtung rot, Cu erscheint blau, Ag
schwarz und Cu/Al zeigen je nach Oxidationsgrad ein silbriges bis
kupferfarbenes Erscheinungsbild.

Als Beschichtung kommen auch nicht metallische Schichten, beispielsweise
Keramiken, Silizium, Fluoreszenzpigmente und dergleichen in Frage, die mittels
des beschriebenen PVD- oder CVD-Verfahrens herstellbar sind.

Durch volistandiges Aufoxidieren des Materials kénnen transparente Schichten
mit unterschiedlichen Brechungsindizess erhalten werden.

In Fig. 1 ist schematisch die Vorrichtung bzw. das Verfahren fiir einen PVD-
Prozess zur Abscheidung der Schichten auf einem Tragersubstrat beschrieben.
Dabei bedeutet 1 das Substrat, 2 das zu verdampfende und abzuscheidende
Material, 3 das verdampfte Material, 4 den Verdampfer, 5 die Gaszufiihrung
und 6 eine Kihlwalze.

So hergestellte beispielsweise schwarzfarbige Beschichtungen sind diffus
streuend und stellen einen zusatzlichen Kopierschutz dar. Gleichzeitig wird die
Lesbarkeit eines gegebenenfalls vorhandenen Positiv- oder Negativinformation
,da der Kontrast auch bei niedriger Schichtdicke deutlich erhdht wird und
definierte hohe optische Dichte erreicht wird.

Eine silbrige Beschichtung bewirkt, dass das Sicherheitselement beispielsweise
bei der Einbettung in Papier fast zu Ganze unsichtbar wird.
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AnschlieRend wird gegebenenfalls die bei Herstellung einer partiellen
Beschichtung aufgebrachte Farbschicht durch ein geeignetes Ldsungsmittel,
das auf die Zusammensetzung der Farbschicht abgestimmt ist, entfernt.
Bevorzugt ist der Farbauftrag wasserloslich. Gegebenenfalls kann die Ablésung

durch mechanische Einwirkung unterstiitzt werden.

Um das Anlésen der abgedeckten Farbschicht weiter zu verbessern kann auch
voliflachig oder passergenau eine diinne pigmentierte Farbschicht oder eine
reine Pigmentschicht aufgebracht werden, wobei die Dicke dieser Schicht etwa
0,01 — 5 um betragt.

Durch das Abldsen des Farbauftrags mit den Gber dem Farbauftrag befindlichen
Bereichen der funktionellen Schicht, wird das gewlinschte Endprodukt erhalten.

Zur Herstellung einer partiellen Beschichtung kénnen aber auch andere
bekannte Strukturierungsverfahren, beispielsweise Atzen oder die Verwendung
einer Schablone im Sputter- bzw. Aufdampfverfahren eingesetzt werden.

Das beschriebene Verfahren kann gegebenenfalls auch mehrfach wiederholt
werden, wobei mehrere voliflachige oder partielle Schichten mit definierten
Oxidationsgradienten, die in den einzelnen Schichten auch unterschiedlich sein
kdnnen, aufgebracht werden kdnnen

Auf das Tragersubstrat kénnen anschlieRend weitere funktionelle und oder
dekorative Schichten voliflachig oder partiell, gegebenenfalls auch passergenau
oder (iberlappend bzw. Gberdeckend aufgebracht werden.

Diese weiteren Schichten beispielsweise kénnen bestimmte chemische,
physikalische und auch optische Eigenschaften aufweisen.

Die optischen Eigenschaften einer weiteren Schicht lassen sich durch sichtbare
Farbstoffe bzw. Pigmente, lumineszierende Farbstoffe bzw. Pigmente, die im
sichtbaren, im UV-Bereich oder im IR-Bereich fluoreszieren bzw.




phosphoreszieren, Effektpigmente, wie Flissigkristalle, Periglanz, Bronzen
und/oder Multilayer-Farbumschlagpigmente und warmeempfindliche Farben
bzw. Pigmente beeinflussen. Diese sind in allen mdglichen Kombinationen
einsetzbar. Zusatzlich kénnen auch phosphoreszierende Pigmente allein oder
in Kombination mit anderen Farbstoffen und/oder Pigmenten eingesetzt
werden.

Ferner kdnnen auch elektrisch leitfahige Schichten auf dem Substrat vorhanden
sein, oder anschlieBend aufgebracht werden, beispielsweise elektrisch
leitfahige polymere Schichten oder leitfahige Farb- oder Lackschichten.

Zur Einstellung der elektrischen Eigenschaften kénnen der aufzubringenden
Farbe bzw. dem aufzubringenden Lack, beispielsweise Graphit, RuB, leitfahige
organische oder anorganische Polymere, Metallpigmente (beispielsweise
Kupfer, Aluminium, Silber, Gold, Eisen, Chrom und dergleichen),
Metalllegierungen wie Kupfer-Zink oder Kupfer-Aluminium oder auch amorphe
oder kristalline keramische Pigmente wie ITO, ATO, FTO und dergleichen
zugegeben werden. Weiters kénnen auch dotierte oder nicht dotierte Halbleiter
wie beispielsweise Silicium, Germanium oder dotierte oder nicht dotierte
polymere Halbleiter oder lonenleiter wie amorphe oder kristalline Metalloxide
oder Metallsulfide als Zusatz verwendet werden. Ferner kénnen zur Einstellung
der elektrischen Eigenschaften der Schicht polare oder teilweise polare
Verbindungen wie Tenside, oder unpolare Verbindungen wie Silikonadditive
oder hygroskopische oder nicht hygroskopische Salze verwendet oder dem
Lack zugesetzt werden.

Ferner kann als elektrisch leitfahige Schicht auch eine elektrisch leitfahige
Polymerschicht aufgebracht werden. Die elektrisch leitfahigen Polymeren
kénnen beispielsweise Polyanilin oder Polyethylendioxythiophen und dessen
Derivate sein. Besonders bevorzugt wird als elektrisch leitfahiges Polymer
PEDT/TS oder PEDT-Methanol verwendet.




Zur Herstellung einer Schicht mit magnetischen Eigenschaften konnen
paramagnetische, diamagnetische und auch ferromagnetische Stoffe, wie
Eisen, Nickel und Cobalt oder deren Verbindungen oder Salze (beispielsweise
Oxide oder Sulfide) oder Legierungen aus Seltenerdmetallen, wie

beispielsweise Cobalt/Samarium-Legierungen verwendet werden.

Besonders geeignet sind Magnetpigmentfarben mit Pigmenten auf Basis von
Fe-oxiden, Eisen, Nickel Cobalt und deren Legierungen, Barium oder Cobalit-
ferrite, hart- und weich magnetische Eisen- und Stahlsorten in wassrigen bzw.
I6sungsmittelhaltigen Dispersionen. Als Lésungsmittel kommen beispielsweise
i-Propanol, Ethylacetat, Methylethylketon, Methoxypropanol und deren
Mischungen in Frage.

Vorzugsweise sind die Pigmente in Acrylat- Polymerdispersionen mit einem
Molekulargewicht von 150.000 bis 300.000, in Nitrocellulose, Acrylat-Urethan
Acrylat Styrol, oder PVC als Dispersionen oder in gelosten Systemen
eingebracht.

Besonders geeignet zur Herstellung von Schichten mit variierbaren
magnetischen Eigenschaften sind Magnetfarben, die in der Lage sind ein
magnetisches Feld mit hoher Flussdichte hervorzurufen. Der messbare
Gradient des magnetischen Flusses wird dann durch Dickenmodulation der
magnetischen Schichten erzeugt.

Insbesondere geeignet sind Magnetfarben mit Pigmenten auf Basis von Cr/Ni-
Stahl. Diese Magnetfarben zeigen im Gegensatz zu den konventionellen
Magnetfarben, die schwarz, braun oder grau erscheinen, ein silbriges
Erscheinungsbild und weisen gleichzeitig die oben beschriebenen
erforderlichen magnetischen Eigenschaften auf.

Dadurch ist es moglich, das fir viele Anwendungen erwiinschte bzw.
erforderliche metallisch gldnzende Erscheinungsbild in einem Arbeitsgang
bereits durch Verdrucken dieser Magnetfarben zu erzeugen. Ein Uberdrucken
bzw. Beschichten mit metallischen oder Metall-Schichten zur Erzeugung des
gewinschten Erscheinungsbildes ist daher nicht nétig, kann aber




beispielsweise zur Einbringung weiterer Identifikationsmerkmale problemlos
erfolgen.

Es ist auch moglich der verwendeten Magnetfarbe, beispielsweise Ruf oder
Graphit zuzusetzen, wodurch eine gleichzeitig magnetische als auch elektrisch
leitfahige Schicht in definierter Codierung nach dem erfindungsgemafRen
Verfahren besonders vorteilhaft herstellbar ist.

Ferner kommen als zusétzliche Sicherheitsmerkmale auch weitere
Oberflachenreliefstrukturen, beispielsweise Beugungsgitter, Hologramme und
dergleichen in Frage, wobei diese Strukturen gegebenenfalls auch metallisiert
oder partiell metallisiert sein konnen.

Zur Herstellung derartiger Oberflaichenstrukturen wird vorerst UV-hartbarer
tiefziehfahiger Lack aufgebracht. AnschlieBend kann beispielsweise eine
Oberflachenstruktur durch Abformen einer Matrize in diesen Lack, der zum
Zeitpunkt der Abformung bis zum Gelpunkt vorgehartet ist, hergestelit, worauf
anschlieBend der strahlungshartbare Lack nach Aufbringung der
Oberflachenstruktur vollstandig ausgehértet wird.

Durch die Verwendung des UV-hartbaren Lacks sind nach der Aushértung
darauf aufgebrachte Schichten, auch eine gegebenenfalls eingebrachte
Oberflachenstruktur, auch unter Temperaturbelastung stabil.

Weiters kann die erfindungsgemiafe Beschichtung zusétzlich mit einer einen
Farbkippeffekt hervorrufenden Schicht kombiniert sein, wobei dann die
Beschichtung als elektromagnetische Wellen reflektierende Schicht fungieren
kann.

Dabei weist die den Farbkippeffekt hervorrufende Beschichtung jeweils
mindestens eine elektromagnetische Wellen reflektierende Schicht, eine
Abstandsschicht (beispielsweise eine oder mehrere polymere Schichten) und




eine Schicht, gebildet von metallischen Clustemn, auf. Auf das Tragersubstrat
werden eine partielle oder vollflichige elektromagnetische Wellen reflektierende
Schicht, beispielsweise die erfindungsgemale Beschichtung, und anschlieRend
eine oder mehrere partielle und/oder voliflachige polymere Schichten definierter
Dicke aufgebracht. Auf diese Abstandschicht wird eine Schicht gebildet aus
metallischen Clustern, die mittels eines vakuumtechnischen Verfahrens oder
aus l6sungsmittelbasierten Systemen hergestellt wird, aufgebracht.

Ebenso kann ein entsprechender Farbkippeffekt durch Bedrucken mit einer
Beschichtungszusammensetzung die optisch variable Pigmente aufweist, erzielt
werden.

Fermer kann das Sicherheitselement auch eine Schicht mit magnetischen
Eigenschaften aufweisen

Femer koénnen die erfindungsmafigen Sicherheitselemente bzw.
Folienmaterialien mit einer Schutzlackschicht ein- oder beidseitig versehen
sein. Der Schutzlack kann pigmentiert oder nicht pigmentiert sein, wobei als
Pigmente alle bekannte Pigmente oder Farbstoffe, beispielsweise TiO,, ZnS,
Kaolin, ATO, FTO, Aluminium, Chrom- und Siliziumoxide oder beispielsweise
organische Pigmente wie Pthalocyaninblau, i-Indolidgelb, Dioxazinviolett und
dergleichen verwendet werden kdénnen. Ferner kdénnen Ilumineszierende
Farbstoffe bzw. Pigmente, die im sichtbaren, im UV-Bereich oder im IR-Bereich
fluoreszieren bzw. phosphoreszieren, Effektpigmente wie Fliissigkeitskristalle,
Periglanz, Bronzen und/oder Multilayer-Farbumschlagpigmente  und
warmeempfindliche Farben bzw. Pigmente zugegeben werden. Diese sind in
allen mdéglichen Kombinationen einsetzbar. Zuséatzlich kénnen auch
lumineszierende Pigmente allein oder in Kombination mit anderen Farbstoffen
und/oder Pigmenten eingesetzt werden.

Diese Beschichtungen kdnnen vollflichig oder partiell, beispielsweise in Form
von positiven oder negativen Zeichen, Mustern, Buchstaben und dergleichen
aufgebracht sein.




Das erfindungsgeméafle Sicherheitselement kann ein oder beidseitig mit einer
Schutzlackschicht versehen sein, die gegebenenfalls pigmentiert sein kann.

Ferner kann das erfindungsgeméRe Sicherheitselement ein- oder beidseitig mit
einem Heil3- oder Kaltsiegelkleber oder einer Selbstklebebeschichtung zur
Aufbringung auf oder zur Einbettung in ein Substrat versehen sein, wobei diese
Kleber bzw. Klebebeschichtungen pigmentiert sein kénnen.

Ferner kann das erfindungsgeméaRe Sicherheitselement mit einem oder
mehreren Tragersubstraten, die gegebenenfalls funktionelle und/oder
dekorative Schichten aufweisen, gegebenenfalls unter Verwendung eines
Kaschierklebers kaschiert sein.

Die Sicherheitselemente bzw. das Folienmaterial sind gegebenenfalls nach
entsprechender Konfektionierung daher als Sicherheitsmerkmale in
Datentragern, insbesondere Wertdokumenten wie Ausweisen, Karten,
Banknoten oder Etiketten, Siegeln und dergleichen geeignet, aber auch als
Verpackungsmaterial beispielsweise in der pharmazeutischen, der Elektronik-
und/oder Lebensmittelindustrie, beispielsweise in Form Blisterfolien,
Faltschachteln, Abdeckungen, Folienverpackungen und dergleichen geeignet.

Far die Anwendung als Sicherheitsmerkmale werden die Substrate bzw.
Folienmaterialien bevorzugt in Streifen oder Faden oder Patches geschnitten,
wobei die Breite der Streifen oder Faden vorzugsweise 0,05 — 10 mm betragen
kann und die Patches vorzugsweise mittlere Breiten bzw. Langen von 0,3 — 20

mm.

Fir die Anwendung in oder auf Verpackungen wird das Folienmaterial
bevorzugt in Streifen, Bander, Faden oder Patches geschnitten, wobei die
Breite der der Faden, Streifen bzw. Bander vorzugsweise 0,05 — 50 mm betragt
und die Patches vorzugsweise mittlere Breiten und Langen von 2 — 30 mm
aufweisen.




Ein entsprechender Sicherheitsfaden oder -streifen kann auch als
Randverstarkung von Verpackungen, Wertdokumenten und dergleichen im
Bereich der Kanten aber auch als beispielsweise Langs- oder Quer -
Verstarkung in der Verpackung oder im Wertdokument verwendet werden,
wobei auch jeweils mehrere Faden oder Streifen in definiertem Abstand

zueinander vorgesehen sein kdnnen.
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Patentanspriiche:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Folienmaterial, das eine voliflichige opake Beschichtung oder eine
partielle opake Beschichtung mit Aussparungen aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die opake Beschichtung aus einer einzigen
Materialkomponente mittels eines PVD- oder CVD-Verfahrens
hergestellt ist.

Folienmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
opake Beschichtung, die nur aus einer Materialkomponente hergestellit
ist, von unterschiedlichen Seiten betrachtet ein unterschiedliches
Erscheinungsbild zeigt.

Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die opake Beschichtung auf einer Seite
metallisch, transparent oder semitransparent erscheint, auf der anderen

Seite schwarz oder farbig.

Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die opake Beschichtung aus mehreren Schichten
mit definiertem gleichem und/oder unterschiedlichem
Oxidationsgradienten besteht.

Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung Aussparungen in Form von
Zeichen, Buchstaben, Mustern Linien und dergleichen aufweist.

Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung aus Al, Fe, Cu, Ag oder einer
Cu/Al-Legierung mit unterschiedlichen Oxidationsgraden oder -
gradienten hergestellt ist.




7)

8)

9)

Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Folienmaterial ein- oder beidseitig mit einer
Schutzlackschicht versehen ist.

Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Folienmaterial ein- oder beidseitig mit einer
Heil3- oder Kaltsiegelklebebeschichtung oder einer
Selbstklebebeschichtung versehen ist.

Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Folienmaterial mit einem oder mehreren
Tragersubstraten kaschiert ist, die weitere funktionelle und/oder
dekorative Schichten aufweisen kénnen.

10) Sicherheitselemente hergestellt aus einem Folienmaterial nach einem

der Anspriiche 1 bis 8.

11) Wertdokumente oder Verpackungen, dadurch gekennzeichnet, dass sie

ein Sicherheitselement nach Anspruch 10 aufweisen.

12) Verfahren zur Herstellung eines Folienmaterials nach einem der

Anspriiche 1 - 9, dadurch gekennzeichnet, dass auf ein Tragersubstrat
in einem ersten Schritt das Tragersubstrat bzw. auf dem Tréigersubstrat
befindliche Schichten mittels eines Inline-Plasma-, Corona- oder
Flammprozesses behandelt wird/werden und

in einem 2zweiten Schritt eine Metallschicht aus einer
Materialkomponente aufgebracht wird, deren Oxidationsgrad selektiv
durch dosierte Sauerstoffzufuhr gesteuert wird, worauf gegebenenfalls
anschlieend weitere funktionelle und/oder dekorative Schichten
aufgebracht werden




13) Verfahren zur Herstellung eines Folienmaterials nach einem der
Anspriiche 1 - 9, dadurch gekennzeichnet, dass auf ein Tragersubstrat
in einem ersten Schritt ein in einem Lésungsmittel [5slicher Farbauftrag
aufgebracht wird,
in einem zweiten Schritt diese Schicht mittels eines Inline-Plasma-,
Corona- oder Flammprozesses behandelt wird und
in einem dritten Schritt eine Metallschicht aus einer Materialkomponente
aufgebracht wird, deren Oxidationsgrad selektiv durch dosierte
Sauerstoffzufuhr gesteuert wird,
worauf in einem vierten Schritt der Farbauftrag mittels eines
Losungsmittels, gegebenenfalls kombiniert mit einer mechanischen
Einwirkung entfemt wird und anschlieRend gegebenenfalls weitere
funktionelle und/oder dekorative Schichten aufgebracht werden.

14) Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass durch
definierte Sauerstoffzufuhr nur die Oberfliche der metallischen
Beschichtung oxidiert wird.

15) Verwendung der Folienmaterialien nach einem der Anspriiche 1 bis 8
zur  Herstellung von Sicherheitselementen  fiir Wertpapiere,
Wertdokumente, Datentriger, auf oder in Verpackungen und
dergleichen.

16) Verwendung der Folienmaterialien nach einem der Anspriiche 1 bis 8
zur Herstellung von Verpackungen fiir sensible Giiter.







Neue Patentanspriiche:

1) Folienmaterial, das eine vollfidichige opake Beschichtung oder eine
partielle opake Beschichtung mit Aussparungen aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die opake Beschichtung aus einer einzigen
Materialkomponente mittels eines PVD- oder CVD-Verfahrens
hergestellt ist, wobei die Beschichtung von unterschiedlichen Seiten
betrachtet ein unterschiedliches Erscheinungsbild zeigt.

2) Folienmaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
opake Beschichtung auf einer Seite metallisch, transparent oder
semitransparent erscheint, auf der anderen Seite schwarz oder farbig.

3) Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die opake Beschichtung aus mehreren Schichten
mit definiertem gleichem und/oder unterschiedlichem
Oxidationsgradienten besteht.

4) Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung Aussparungen in Form von
Zeichen, Buchstaben, Mustern Linien und dergleichen aufweist.

5) Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung aus Al, Fe, Cu, Ag oder einer
Cu/Al-Legierung mit unterschiedlichen Oxidationsgraden oder -
gradienten hergestellt ist.

6) Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
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gekennzeichnet, dass das Folienmaterial ein- oder beidseitig mit einer
Schutzlackschicht versehen ist.
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7) Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Folienmaterial ein- oder beidseitig mit einer
Heil3- oder Kaltsiegelklebebeschichtung oder einer
Selbstkiebebeschichtung versehen ist.

8) Folienmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Folienmaterial mit einem oder mehreren
Tragersubstraten kaschiert ist, die weitere funktionelle und/oder
dekorative Schichten aufweisen kénnen.

9) Sicherheitselemente hergestelit aus einem Folienmaterial nach einem
der Anspriiche 1 bis 8.

10) Wertdokumente oder Verpackungen, dadurch gekennzeichnet, dass sie
ein Sicherheitselement nach Anspruch 9 aufweisen.

11) Verfahren zur Herstellung eines Folienmaterials nach einem der
Anspriiche 1 - 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf ein Tragersubstrat
in einem ersten Schritt das Tragersubstrat bzw. auf dem Tragersubstrat
befindliche Schichten mittels eines Inline-Plasma-, Corona- oder
Flammprozesses behandelt wird/werden und
in einem zweiten Schritt eine Metallschicht aus einer
Materialkomponente aufgebracht wird, deren Oxidationsgrad selektiv
durch dosierte Sauerstoffzufuhr gesteuert wird, worauf gegebenenfalls
anschlieBend weitere funktionelle und/oder dekorative Schichten
aufgebracht werden

12) Verfahren zur Herstellung eines Folienmaterials nach einem der
Anspriiche 1 - 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf ein Tragersubstrat
in einem ersten Schritt ein in einem Lésungsmittel 16slicher Farbauftrag
aufgebracht wird,
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in einem zweiten Schritt diese Schicht mittels eines Inline-Plasma-,
Corona- oder Flammprozesses behandelt wird und

in einem dritten Schritt eine Metalischicht aus einer Materialkomponente
aufgebracht wird, deren Oxidationsgrad selektiv durch dosierte
Sauerstoffzufuhr gesteuert wird,

worauf in einem vierten Schritt der Farbaufirag mittels eines
Lésungsmittels, gegebenenfalls kombiniert mit einer mechanischen
Einwirkung entfernt wird und anschiieBend gegebenenfalls weitere
funktionelle und/oder dekorative Schichten aufgebracht werden.

13) Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass durch
definierte Sauerstoffzufuhr nur die Oberfliche der metallischen
Beschichtung oxidiert wird.

14) Verwendung der Folienmaterialien nach einem der Anspriiche 1 bis 8
zur Herstellung von Sicherheitselementen fir Wertpapiere,
Wertdokumente, Datentrager, auf oder in Verpackungen und
dergleichen.

15) Verwendung der Folienmaterialien nach einem der Anspriiche 1 bis 8
zur Herstellung von Verpackungen fiir sensible Gter.
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