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auf das Sicherheitsdokument appliziert
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ausgebildeten Stempelfiache (31) des
Stempelelementes (3) eine Pragung (21)
auf das Metallelement (2) aufgebracht
wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

Bei einem Verfahren zum Aufbringen eines Metallelementes auf ein Sicherheitsdokument mit
einem Stempelelement, wobei das Metallelement aus einer Metallschicht einer Folie
ausgebildet wird und auf das Sicherheitsdokument appliziert wird, vorzugsweise im
HeiBprageverfahren, wird zur Erhohung der Falschungssicherheit vorgeschlagen, dass
wihrend des Applizierens des Metallelementes (2) mittels einer als Stichtiefdruckplatte (32)
ausgebildeten Stempelfliche (31) des Stempelelementes (3) eine Prigung (21) auf das
Metallelement (2) aufgebracht wird.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbringen eines Metallelementes
auf ein Sicherheitsdokument mit einem Stempelelement, wobei das Metallelement aus einer
Metallschicht einer Folie ausgebildet wird und auf das Sicherheitsdokument appliziert wird,
vorzugsweise im HeiBprigeverfahren.

Aus der WO 02/20274 Al ist es bekannt, eine Metallfolie auf ein
Sicherheitsdokument zu applizieren und in einem nachfolgenden Schritt eine Prigung im
Stichtiefdruckverfahren aufzubringen. Nachteilig dabei ist, dass insbesondere durch die
Verformungen des Sicherheitsdokumentes wihrend des Stichtiefdruckverfahrens
Passerungenauigkeiten aufireten konnen. In der WO 02/20274 A1 wird vorgeschlagen, diese
Passerungenauigkeiten durch farbige Bereiche zu tarnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs genannten Art
anzugeben, bei dem die bekannten Nachteile vermieden sind und bei dem eine hohe
Filschungssicherheit erreicht werden kann.

ErfindungsgeméB wird dies dadurch erreicht, dass wahrend des Applizierens
des Metallelementes mittels einer als Stichtiefdruckplatte ausgebildeten Stempelfliche des
Stempelelementes eine Prigung auf das Metallelement aufgebracht wird.

Vorteilhaft bei diesem Verfahren ist, dass ein allfilliges nachfolgendes
Stichtiefdruckverfahren unabhingig von der Prigung des Metallelementes durchgefiihrt
werden kann und Vorkehrungen fiir Passerungenauigkeiten der Position des Metallelementes
nicht erforderlich sind. Sofern ein nachfolgendes Stichtiefdruckverfahren nicht vorgesehen
ist, kann durch das erfindungsgemiBe Verfahren besonders einfach eine Prigung des
Metallelementes erreicht werden. Die Passergenauigkeit der Prigung auf dem Metallelement
stellt ein zusdtzliches Sicherheitsmerkmal dar, welches einfach gepriift werden kann und eine
hohe Filschungssicherheit aufweist.

Die Erfindung betrifft weiters ein Sicherheitsdokument mit einem
Metallelement herstellbar nach einem oben beschriebenen Verfahren.

Aus der WO 02/20274 Al ist es bekannt, bei einem Sicherheitsdokument mit
einer applizierten Metallfolie auf diese eine Prigung im Stichtiefdruckverfahren

aufzubringen, wobei Passerungenauigkeiten durch farbige Bereiche getarnt werden.




Aufgabe der Erfindung ist es, ein Sicherheitsdokument der oben beschriebenen
Art anzugeben, das die bekannten Nachteile vermeidet und bei dem eine hohe
Félschungssicherheit erreicht wird.

ErfindungsgeméB wird dies dadurch erreicht, dass das Metallelement eine
passergenaue Prigung aufweist.

Die Passergenauigkeit der Prigung auf dem Metallelement stellt ein
zusdtzliches Sicherheitsmerkmal dar, welches einfach gepriift werden kann und eine hohe
Félschungssicherheit aufweist.

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Prigung eine
Genauigkeit von weniger als 25pm, insbesondere weniger als 10um aufweist.

Durch die Einhaltung dieser hohen Genauigkeit, die nur mit groBem Aufwand
reproduzierbar ist, kann die Filschungssicherheit weiter verbessert werden.

Die Erfindung betrifft weiters ein Stempelelement fiir ein eingangs genanntes
Verfahren.

Weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Stempelelement anzugeben, mit dem
das eingangs genannte Verfahren einfach und schnell durchgefiihrt werden kann.

ErfindungsgemédB wird dies dadurch erreicht, dass die Stempelfliche als
Stichtiefdruckplatte ausgebildet ist.

Vorteilhaft dabei ist, dass die Prigung des Metallelementes wihrend des
Applizierens auf dem Sicherheitsdokument erfolgen kann, wobei ein allfilliges nachfolgendes
Stichtiefdruckverfahren unabhingig von der Prigung des Metallelementes durchgefiihrt
werden kann und Vorkehrungen fiir Passerungenauigkeiten der Position des Metallelementes
nicht erforderlich sind.

GemiB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann vergesehen sein, dass
die Stichtiefdruckplatte aus Hartmessing und/oder aus einer Hartmessinglegierung ist. Diese
Materialwahl gewibhrleistet eine hohe Standzeit des Stempelelementes. Weiters kann mit dem
erfindungsgeméBen Verfahren der Stempel mit der erforderlichen Genauigkeit hergestellt
werden.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung eines oben
beschriebenen Stempelelementes.

Weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der oben genannten Art

anzugeben, mit dem das Stempelelement einfach und schnell herstellbar ist.




ErfindungsgemdB wird dies dadurch erreicht, dass mit einem Laser
Vertiefungen und/oder Linien in eine als Stichtiefdruckplatte ausgebildete Stempelfliche aus
Hartmessing und/oder aus einer Hartmessinglegierung eingebracht werden.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass die Stempelfliche die erforderliche
Festigkeit aufweist, wobei die Standfestigkeit insbesondere noch durch ein Verchromen
erh6ht werden kann. Weiters kénnen mit dem Laser feine Strukturen in die Stempelfliche
eingebracht werden. Die Genauigkeit dieser Strukturen kann durch eine Nachbehandlung zur
Entfernung von Schmelzgraten noch verbessert werden. Ein weiterer Vorteil ist, dass die
Tiefe der Linien unabhingig voneinander gewshlt werden kann, wodurch eine Erhéhung der
Sicherheit von mit dem Stempelelement hergestellter Sicherheitsdokumente erméglicht wird.

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass Schmelzgrate nach
dem Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien entfernt werden. Dadurch kann die
Genauigkeit der Linien und/oder Vertiefungen erheblich gesteigert werden, wodurch die
Reproduzierbarkeit des Stempelelementes und dessen Auflésung verbessert werden.

In diesem Zusammenhang kann gemiB einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung vorgesehen sein, dass die Schmelzgrate mittels einer chemischen Nachbehandlung,
insbesondere einem Séurebad, einem elektrolytischen Bad od. dgl., entfernt werden. Mit einer
chemischen Nachbehandlung kénnen die Schmelzgrate einfach und schnell entfernt werden,
wobei gezielt nur das Kupferoxid oder das Zinkoxid der Schmelzgrate und nicht das Material
der Stempelflidche entfernt wird.

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass
das Sdurebad Essigsdure, Phosphorsiure und Salpetersiure, insbesondere etwa 40 Vol%
Essigsdure, 50 Vol% Phosphorsiure und 10 Vol% Salpetersidure, umfasst. Bei dieser
Zusammensetzung des Saurebades kann bereits bei einer Tauchbehandlung von wenigen
Minuten eine spiegelnde und plane Oberfliche der Stempelfliche erreicht werden, wobei
weitere Nachbehandlungsschritte nicht erforderlich sind.

In weiterer Ausbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Tiefe fiir
jede der Vertiefungen und/oder Linien und oder fiir eine Gruppe von Vertiefungen und/oder
Linien unabhingig voneinander vorgegeben wird. Durch eine unterschiedliche Wahl der Tiefe
der Vertiefungen und/oder Linien kann ein zusitzliches Sicherheitsmerkmal ausgebildet
werden, wodurch die Filschungssicherheit mit dem Stempelelement hergestellter
Sicherheitsdokumente erhoht werden kann. Weiters kann bei anderen Ausfilhrungsformen des

erfindungsgemiBen Stempelelementes sichergestellt werden, dass alle Vertiefungen und/oder




Linien im wesentlichen die gleiche Tiefe aufweisen, wodurch eine besonders einheitliche
Prigung gewihrleistet werden kann.

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen,
in welchen Ausfiihrungsformen dargestellt sind, naher beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein erfindungsgemiBes Sicherheitsdokument;

Fig. 2 eine Seitenansicht eines erfindungsgemiBen Stempelelementes; und

Fig. 3 eine Draufsicht auf das Stempelelement nach Fig. 2.

In Fig. 1 ist ein erfindungsgemiBes Sicherheitsdokument 1 mit einem
Metallelement 2 dargestellt, wobei das Metallelement 2 eine passergenaue Prigung 21
aufweist.

Ublicherweise wird das Sicherheitsdokument 1 mit einer Vielzahl an
Sicherheitselementen ~ ausgebildet, die das Erkennen einer Filschung des
Sicherheitsdokumentes 1 erleichtern sollen. Eines dieser Sicherheitselemente kann das
applizierte Metallelement 2 sein. Durch die passergenaue Priigung 21 wird ein zusitzliches
Sicherheitsmerkmal ausgebildet, das einfach gepriift werden kann. Dabei ist besonders
vorteilhaft, dass Lageungenauigkeiten oftmals mit dem freien Auge sehr prizise erkannt
werden kénnen. Daher kann mit diesem zusitzlichen Sicherheitselement eine Filschung auch
von der breiten Offentlichkeit ohne zusitzliche Hilfsmittel erkannt werden.

Bei Félschungen werden Prigungen 21 oftmals durch einen Druck angedeutet.
Da ein derartiger Druck allerdings getrennt von dem Applizieren der Metallfolie erfolgt, ist
die Erreichung einer Passergenauigkeit technisch sehr aufwindig und nahezu unméglich. Bei
einem neuen Sicherheitsdokument 1 kann die taktile Prigung 21 durch Tasten leicht von
einem Druck unterschieden werden. Bei einem oftmals verwendeten Sicherheitsdokument 1,
beispielsweise einer Banknote, ist die Prigung 21 taktil oftmals nur schwer zu detektieren,
wobei das Erkennen der Passergenauigkeit auch bei diesen Sicherheitsdokumenten 1 leicht
detektiert werden kann.

Vorzugsweise weist die Prigung 21 eine Genauigkeit von weniger als 25um,
insbesondere weniger als 10pum, auf. Diese bei Banknoten iiblicherweise geforderten
Genauigkeiten sind fiir Filscher nur schwer erreichbar, wodurch die Prigung 21 eine hohe
Félschungssicherheit aufweist. Weiters kann das Metallelement 2 mit holographischen oder
anderen diffraktiven Strukturen versehen sein, wodurch die Sicherheit des

Sicherheitsdokumentes 1 weiter erhoht wird.




Diese hohen Genauigkeiten kénnen mit dem Stichtiefdruck erreicht werden,
bei welchem mit sehr hohen Driicken gearbeitet wird; wodurch die Prigung 21 ausgebildet
wird.

Das erfindungsgemifle Sicherheitsdokument 1 kann auf einfache Weise
hergestellt werden, indem das‘Metallelement 2 auf das Sicherheitsdokument 1 mit einem
Stempelelement 3 appliziert wird, wobei das Metallelement 2 aus einer Metallschicht einer
Folie ausgebildet wird. Dies kann insbesondere im HeiBprigeverfahren mit einem in den Fig,
2 und 3 dargestellten Stempelelement 3 erfolgen, wobei wiahrend des Applizierens des
Metallelementes 2 mittels einer als Stichtiefdruckplatte 32 ausgebildeten Stempelfliche 31
des Stempelelementes 3 die Prigung 21 auf das Metallelement 2 aufgebracht wird. Ein
zusitzlicher Verfahrensschritt zur Aufbringung der Prigung 21, wie er im Stand der Technik
vorgesehen ist, ist dabei nicht erforderlich. Die Prigung 21 kann als Blindprigung ausgebildet
sein.

Bei dem HeiBprigeverfahren wird iiblicherweise eine Trigerfolie, auf der ein
Releaselack, darauf eine Metalischicht und darauf eine Kleberschicht aufgebracht sind,
verwendet. Die Trégerfolie wird dabei als kontinuierliches Band auf das Sicherheitsdokument
1 aufgebracht. Durch Kontakt mit dem heiBen Stempelelement 3 wird der Releaselack und die
Kleberschicht lokal aufgeschmolzen und durch Druck das Metallelement 2 auf das
Sicherheitsdokument 1 iibertragen. Die Trigerfolie bleibt bei diesem Verfahren intakt, wobei
aus der Metallschicht das Metallelement 2 in der Form der Stempelfliche 31 auf das
Sicherheitsdokument aufgebracht wird.

Das Stempelelement 3 fiir die Herstellung des Sicherheitsdokumentes 1 weist
eine als Stichtiefdruckplatte 32 ausgebildete Stempelflache 31 auf. Dabei kann eine Prigung
21 mit einer oben beschriebenen Genauigkeit erreicht werden, wenn die Stichtiefdruckplatte
32 gemidB einer bevorzugten Ausfiihrungsform aus Hartmessing und/oder aus einer
Hartmessinglegierung ist.

Bei der Herstellung des Stempelelementes 3 kénnen mit einem Laser
Vertiefungen und/oder Linien in die als Stichtiefdruckplatte 32 ausgebildete Stempelfliche 31
aus Hartmessing und/oder aus einer Hartmessinglegierung eingebracht werden. Um eine
geeignete Festigkeit der Druckplatte zu gewihrleisten, erscheint es giinstig, wenn das
Hartmessing und/oder die Hartmessinglegierung eine Vickershirte groBer als 140 aufweist.

Als Laser kann ein Festkorper-Grundmodelaser, vorzugsweise ein

diodengepumpter Nd:YAG Laser verwendet werden.




Aufgrund seines Strahlenprofils dringt der Laserstrahl konusformig in die
Materialoberflache ein. Im Randbereich des fokussierten Strahls entstehen Schmelzprozesse,
die einen Teil des Materials zu unerwiinschten Auswiirfen und Spritzern erstarren lassen. Art
und GréBe des Randauswurfes sind abhingig vom Material, der Pulsleistung und der
Gravurtiefe. Mit dem Laser konnen Metalle, Keramiken und einige Kunststoffe graviert
werden, wobei die Leistungsdichte des Laserstrahles so hoch ist, dass das Material wihrend
der Bearbeitung innerhalb weniger Nanosekunden teilweise verdampft. im Werkstoff entsteht
eine an sich farblose Vertiefung - die Gravur. Haufig bilden sich durch die Wechselwirkung
des aufgeschmolzenen Grundmaterials mit dem Luftsauerstoff Oxide, die aufgrund ihrer
Farbe die Gravur deutlicher hervortreten lassen.

Die Genauigkeit der Vertiefungen und/oder Linien kann verbessert werden,
wenn die Schmelzgrate, die bei dem Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien in die
Stichtiefdruckplatte 32 entstehen, entfernt werden. Diese Schmelzgrate bestehen im
wesentlichen aus oxidiertem Material der Stichtiefdruckplatte 32, insbesondere aus
Kupferoxid oder aus Zinkoxid.

Fiir die Entfernung der Schmelzgrate scheint eine chemische Nachbehandlung
besonders geeignet zu sein, welche insbesondere ein Siurebad, ein elektrolytisches Bad od.
dgl. umfassen kann. Dabei kann sichergestellt werden, dass das Kupferoxid oder das
Zinkoxid, nicht aber das Hartmessing und/oder die Hartmessinglegierung der
Stichtiefdruckplatte 32 durch die chemische Nachbehandlung entfernt wird.

Die chemische Nachbehandlung kann insbesondere durch Eintauchen der
Stichtiefdruckplatte 32 in ein Siurebad od. dgl. erfolgen, welches Phosphorsiure, Essigsiure,
Salpetersdure, Arsensédure od. dgl. oder einer Kombination dieser Siuren umfasst. Besonderes
giinstig erscheint ein Saurebad, welches Essigsidure, Phosphorsiure und Salpetersiure
umfasst, wobei das Sdurebad insbesondere etwa 40 Vol% Essigsdure, 50 Vol%
Phosphorsédure und 10 Vol% Salpetersidure aufweisen kann. Mit einer derartigen Siure kann
ein unerwiinschtes Abtragen des Grundmaterials der Stichtiefdruckplatte 32 wirkungsvoll
unterbunden werden.

Nach dem Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien und gegebenenfalls
nach dem Entfernen der Schmelzgrate kann weiters eine Retusche und/oder Kontrolle der
Stichtiefdruckplatte 32 vorgesehen sein, um gegebenenfalls vorhandene Fehlstellen erkennen

und korrigieren zu kénnen.




Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform des erfindungsgemiBen Verfahrens
wird neben der Kontur der Vertiefungen und/oder Linien weiters die Tiefe der Vertiefungen
und/oder Linien vorgegeben. Dies kann fiir jede Vertiefung und/oder Linie einzeln oder
gemeinsam fiir eine Gruppe von Vertiefungen und/oder Linien erfolgen. Dabei sind die
Vorgaben der einzelnen Tiefen voneinander unabhingig. Unterschiedliche Tiefen konnen bei
dem erfindungsgemiBen Verfahren auf einfache Weise durch eine Leistungsregelung des

Laserstrahls oder durch mehrmaliges Belasern erreicht werden.
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1. Verfahren zum Aufbringen eines Metallelementes (2) auf ein Sicherheitsdokument (1)
mit einem Stempelelement (3), wobei das Metallelement (2) aus einer Metallschicht einer
Folie ausgebildet wird und auf das Sicherheitsdokument (1) appliziert wird, vorzugsweise im
HeiBprigeverfahren, dadurch gekennzeichmet, dass wihrend des Applizierens des
Metallelementes (2) mittels einer als Stichtiefdruckplatte (32) ausgebildeten Stempelfliche
(31) des Stempelelementes (3) eine Pragung (21) auf das Metallelement (2) aufgebracht wird.

2. Sicherheitsdokument (1) mit einem Metallelement (2) herstellbar nach einem
Verfahren gemi Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Metallelement (2) eine
passergenaue Prigung (21) aufweist.

3. Sicherheitsdokument (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Pragung (21) eine Genauigkeit von weniger als 25um, insbesondere weniger als 10pm

aufweist.

4, Stempelelement (3) fiir ein Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stempelfldche (31) als Stichtiefdruckplatte (32) ausgebildet ist.

5. Stempelelement (3) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
Stichtiefdruckplatte (32) aus Hartmessing und/oder aus einer Hartmessinglegierung ist.

6. Verfahren zur Herstellung eines Stempelelementes (1) nach Anspruch 4, dadurch

gekennzeichnet, dass mit einem Laser Vertiefungen und/oder Linien in eine als




Stichtiefdruckplatte (32) ausgebildete Stempelfliche (31) aus Hartmessing und/oder aus einer

Hartmessinglegierung eingebracht werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass Schmelzgrate nach dem

Einbringen der Vertiefungen und/oder Linien entfernt werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelzgrate mittels
einer chemischen Nachbehandlung, insbesondere einem Siurebad, einem elektrolytischen

Bad od. dgl., entfernt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Séurebad Essigséure,
Phosphorsdure und Salpetersiure, insbesondere etwa 40 Vol% Essigsdure, 50 Vol%

Phosphorsiure und 10 Vol% Salpetersiure, umfasst.

10.  Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tiefe fiir jede der Vertiefungen und/oder Linien und oder fiir eine Gruppe von Vertiefungen

und/oder Linien unabhingig voneinander vorgegeben wird.

Der Patentanwalt:
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