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eines Sicherheitselements, das auf einem transpa-
renten oder transluzenten Tragersubstrat mindes-
tens eine opake Schicht mit zusammenhangenden
oder nicht zusammenhangenden Aussparungen auf-
weist, wobei die Aussparungen partiell oder vollfla-
chig farbig erscheinen dadurch gekennzeichnet,
dass

a) ein einem ersten Schritt ein farbiges transluzen-
tes oder transparentes Tragersubstrat bereitgestelit
wird,

b) in einem zweiten Schritt auf dieses Tragersubs-
trat ein Bleichmittel zumindest partiell im Bereich der
spateren opaken Schicht durch Spin-Coating, Auf-
streichen, Aufdampfen, durch Drucken, (Tiefdruck,
Flexodruck, Siebdruck, Offsetdruck, Digitaidruck und
dergleichen) oder durch Aufspriihen, Sputtern oder
Walzenauftragstechniken aufgebracht wird, und

c) in einem dritten Schritt die partielle opake metalli-
sche oder nicht metallische Beschichtung mit zu-
sammenhangenden oder nicht zusammenhéangen-
den Aussparungen durch Spin-Coating, Aufstrei-
chen, Aufdampfen, durch Drucken, (Tiefdruck, Fle-
xodruck, Siebdruck, Offsetdruck, Digitaldruck und

auftragstechniken, Metallisieren und Demetallisieren partiell
aufgebracht wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung Sicherheitselement mit farbigen Codierun-
gen.

Aus der EP 319 157 B1 ist ein Sicherheitspapier, das eine Sicherheitsvorrichtung enthélt, be-
kannt, wobei die Sicherheitsvorrichtung auf einem flexiblen wasserundurchlassigen Substrat
eine metallische Schicht mit Aussparungen aufweist.

Aus der EP 330 733 B1 ist ein Sicherheitselement in Form eines Fadens oder eines Bandes
bekannt, das eine lichtdurchlassige Kunststofffolie aufweist, die eine opake nicht metallische
Beschichtung mit Aussparungen aufweist, wobei zumindest in den zu den Aussparungen de-
ckungsgleichen Bereichen farbgebende und/oder lumineszierende Substanzen vorhanden sind,
durch die sich die Aussparungen unter geeigneten Lichtbedingungen von der opaken Beschich-
tung in farblich kontrastierender Form unterscheiden.

Die farbgebende oder lumineszierende Schicht wird durch vollflachiges oder partielles Drucken
aufgebracht.

Durch Uberdrucken lassen sich auch bei geringster Maschinentoleranz immer nur die Ausspa-
rungen Uberlappende Bereiche mit der entsprechenden farbgebenden oder lumineszierenden
Druckfarbe versehen.

Ferner ist zur Erzielung des farblichen Kontrasts die zusatzliche Schicht nétig, was bei den
immer strengeren Anforderungen an die Prazision und geringe Dicke der Sicherheitsmerkmale
fir Wertdokumente einen Nachteil darstelit.

Aufgabe der Erfindung war es ein Sicherheitsmerkmal bereitzustellen, das mindestens eine
Beschichtung oder Schicht mit transparenten Aussparungen aufweist, wobei die Aussparungen
ohne anschlieBendes oder vorhergehendes Aufbringen einer zusatzlichen farbigen Druck-
schicht im Durchlicht farbig oder farbig-transparent erscheinen.

Gegenstand der Erfindung ist daher ein Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitselements,
das auf einem transparenten oder transluzenten Tragersubstrat mindestens eine opake Schicht
mit zusammenhangenden oder nicht zusammenhéangenden Aussparungen aufweist, wobei die
Aussparungen partiell oder vollflachig farbig erscheinen dadurch gekennzeichnet, dass

a) ein einem ersten Schritt ein farbiges transluzentes oder transparentes Tragersubstrat bereit-
gestellt wird,

b) in einem zweiten Schritt auf dieses Tragersubstrat ein Bleichmittel zumindest partiell im
Bereich der spateren opaken Schicht durch Spin-Coating, Aufstreichen, Aufdampfen, durch
Drucken, (Tiefdruck, Flexodruck, Siebdruck, Offsetdruck, Digitaldruck und dergleichen) oder
durch Aufspriihen, Sputtern oder Walzenauftragstechniken aufgebracht wird, und

c) in einem dritten Schritt die partielle opake metallische oder nicht metallische Beschichtung
mit zusammenhangenden oder nicht zusammenhangenden Aussparungen durch Spin-
Coating, Aufstreichen, Aufdampfen, durch Drucken, (Tiefdruck, Flexodruck, Siebdruck, Off-
setdruck, Digitaldruck und dergleichen) oder durch Aufspriihen, Sputtern oder Walzenauf-
tragstechniken, Metallisieren und Demetallisieren partiell aufgebracht wird.

Das erfindungsgemaR hergestellte Sicherheitselement weist also im Durchlicht farbig erschei-
nende Aussparungen auf, wobei dieser Effekt nicht durch eine zusétzliche farbgebende Schicht
sondern durch die Verwendung eines gefarbten Tragersubstrats und exaktes Entfarben der
Bereiche, die keine Aussparungen aufweisen, erzielt wird.

Als Tragersubstrat fur das erfindungsgemaR hergestellte Sicherheitsmerkmal kommen vor-
zugsweise flexible Kunststofffolien, beispielsweise gefarbte PET, PVC, PP, PE-Folien und
dergleichen in Frage. Beispiele fur derartige Kunststofffolien sind beispielsweise Dyed PET
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Films der Fa. Courtauld Performance Films, beispielsweise PET Q 1035, oder PVC-Folien der
Fa. EVC Rigid Films, beispielsweise PR 105 4C. Die Kunststofffolien weisen vorzugsweise eine
Dicke von 5 - 700 um, bevorzugt 5 - 200 um, besonders bevorzugt 5 - 50 ym auf.

Die opake Schicht kann eine metallische oder nicht metallische opake Beschichtung sein.

Unter metallischen Beschichtungen werden sowoh! Metall-Beschichtungen-als auch Beschich-
tungen mit Metallverbindungen verstanden.

Als metallische Beschichtungen kommen beispielsweise Schichten aus Al, Cu, Fe, Ag, Au, Cr,
Ni, Zn und dergleichen in Frage. Als Metallverbindungen sind beispielsweise Oxide oder Sulfide
von Metallen, insbesondere TiO,, Cr-Oxide, ZnS, ITO, ATO, FTO, ZnO, Al,O; oder Siliciumoxi-
de geeignet. Geeignete Legierungen sind beispielsweise Cu-Al Legierungen, Cu-Zn Legierun-
gen und dergleichen geeignet.

Die nicht durchgangigen metallischen Beschichtungen kénnen sowohl durch Drucken von Me-
talipigmenten, beispielsweise Al-Plattchen, einer metallpigmenthaltigen Druckfarbe in jedem
bekannten Druckverfahren, als auch durch Aufdampfen, Sputtern, Abscheiden, Metallisieren
und gegebenenfalls anschlieRendes gegebenenfalls partielles Demetallisieren mittels Atztech-
niken oder unter Verwendung eines vorhergehenden I6slichen Farbauftrags und dergleichen
aufgebracht werden.

Unter metallisch erscheinenden oder reflektierenden Beschichtungen werden Beschichtungen
verstanden, die elektromagnetische Wellen, vorzugsweise im sichtbaren Bereich reflektieren,
beispielsweise Pigmente, Farben, Glas- oder Keramikbeschichtungen, Kunststoffpigmente oder
Metalleffektfarben. Metalleffektfarben sind Farben oder Lacke z.B.: auf Basis von dotierten oder
undotierten Halbleiterpigmenten, vorzugsweise in Form von Plattchen. Beispiele fur derartige
Pigmente sind beispielsweise Silizium-, Gallium- oder Tellur-Pigmente, die einen metallischen
Glanz aufweisen. Diese Pigmente und die unter Verwendung dieser Pigmente hergestellte
Farbe oder der damit hergestellte Lack weist einen metallischen Glanz auf und erscheint daher
visuell als metallisch glanzende oder reflektierende Beschichtung. Unter Metalleffektfarben
werden hier auch auf Basis von Glimmer, belegt mit TiO, oder Fe hergestellte Farben oder
Lacke verstanden.

Als Lésungsmittel kommen beispielsweise Wasser oder organische Lésungsmittel, wie Alkoho-
le, Ketone, Aldehyde, Aliphate oder Aromate und dergleichen in Frage.

Als Bindemittel kommen verschiedene natiirliche oder synthetische Bindemittel in Frage, z.B.
natirliche Ole und Harze, wie Phenolformaldehyd, Harnstoff-, Melamin-, Keton-, Aldehyd-,
Epoxy-, Polyterpenharzen verwenden. Als zusatzliche Bindemittel konnen beispielsweise Poly-
ester, Polyvinylalkohole, Polyvinylacetate, -ether, -propionate und -chloride, Poly(methyi)ac-
rylate, Polystyrole, Olefine, Nitrocellulose, Polyisocyanat, Urethansysteme und dergleichen.

Als nicht metallische opake Beschichtungen kommen auch beispielsweise bekannte opake
Druckfarben in Betracht.

In einem ersten Schritt wird die Folien durch partielles Aufbringen eines Bleichmittels auf das
Tragersubstrat entfernt, in einem weiteren Schritt wird die partielle opake Beschichtung aufge-
bracht. Die kann auf bekannte Weise, beispielsweise durch partielies Metallisieren oder durch
voliflachiges Metallisieren und anschlieBendes partielles Demetallisieren mittels bekannter
Atztechniken oder unter Verwendung eines vorherigen Farbauftrags mit einer l6slichen Druck-
farbe erfolgen.

Die metallische oder nicht metallische opake Beschichtung weist dann die entsprechenden
Aussparungen in Form von Mustern, Zeichen, geometrischen Figuren, Linien, Guillochen und
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dergleichen auf oder ist in Form von Mustern, Zeichen, geometrischen Figuren, Linien, Guillo-
chen und dergleichen auf das Tragersubstrat aufgebracht.

Als Bleichmittel kdnnen beispielsweise Wasserstoffperoxid oder Natriumhypochlorit verwendet
werden.

Die partielle Aufbringung des Bleichmittels kann auf jede bekannte konventionelle Weise erfol-
gen, beispielsweise durch Spin-Coating, Aufstreichen, Aufdampfen, durch Drucken, (Tiefdruck,
Flexodruck, Siebdruck, Offsetdruck, Digitaldruck und dergleichen) durch Aufspriihen, Sputtern
oder Walzenauftragstechniken und dergleichen erfolgen.

Vorzugsweise wird beim Aufbringen der metallischen opaken Beschichtung mittels partiellem
Demetallisieren vorerst eine biologisch abbaubare Druckfarbe mit guten rheologischen Eigen-
schaften, hoher Alkoholtoleranz und ausgezeichneter biologischer Abbaubarkeit, bestehend
aus einer Basis aus 5 - 30 Gew% Casein oder 5 - 30 Gew% Stérke oder 5 - 35 Gew% Hydro-
xypropylcellulose oder 5 - 30 Gew% Polyvinylalkohol und 5 - 80 Gew% eines Pigments und
15 - 87 Gew% eines Losungsmittels partiell aufgebracht.

Gegebenfalls kann die Druckfarbe auch einen Farbstoff enthalten, wobei der Anteil an Farbstoff
bis zu 80 Gew% betragen kann.

Als Farbstoffe kommen alle in einem Losungsmittel I0slichen Farbstoffe, beispielsweise Azo-
farbstoffe, Phthalocyaninblau, i-Indolidingelb, Dioxazinviolett, Triphenylmethanfarbstoffe, Metall-
komplex-Farbstoffe, anionische oder kationische Farbstoffe und Sublimationsfarbstoffe, Textil-
farbstoffe, Lumineszenzfarbstoffe, naturliche oder naturidente Farbstoffe, Papierfarbstoffe und
dergleichen in Frage.

Als Lésungsmittel kommen je nach verwendetem Tragersubstrat beispielsweise Wasser, Glykol,
Ethylacetat, Methylethylketon, Ethanol und dergleichen in Frage.

Die Aufbringung der Druckfarbe kann auf jede bekannte konventionelle Weise erfolgen, bei-
spielsweise durch Spin-Coating, Aufstreichen, Aufdampfen, durch Drucken, (Tiefdruck, Fle-
xodruck, Siebdruck, Offsetdruck, Digitaldruck und dergleichen) durch Aufspriihen, Sputtern oder
Walzenauftragstechniken und dergleichen erfolgen.

Der in der Druckfarbe vorhandene Farbstoff kann dann in das Tragersubstrat migrieren und
damit neue Farbeffekte generieren.

Bei Verwendung monoaxial gereckte flexibler Kunststofffolien als Tragersubstrat lagern sich die
organischen Farbstoffe bevorzugt in Richtung der Hauptverstreckung an, wodurch zusatzliche
optische Effekte wie gerichtete oder polarisierte Emission der Strahlung erzeugt werden.

Die Migration des Farbstoffs in das Tragersubstrat kann einerseits durch Anquellen des Trager-
substrats durch das in der Druckfarbe vorhandene Lésungsmittel, andererseits durch Tempera-
tur oder durch eine Kombination der beiden Mechanismen erfolgen.

AnschlieRend wird die opake Beschichtung mittels bekannter Metallisierungsverfahren aufge-
bracht.

Nach dem Trocknen wird die 16sliche Druckfarbe mittels eines geeigneten L&sungsmittels,
vorzugsweise Wasser, gegebenenfalls kombiniert mit mechanischer Einwirkung, entfernt.

Gegebenenfalls kdnnen durch ein- oder mehrmalige Wiederholung des Vorgangs mit entspre-
chenden Druckfarben, die unterschiedliche Farbstoffe enthalten, definierte Mischfarben erzeugt
werden, die auch durch die Farbung der Tragerfolie beeinflusst sind.
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Es ist auch moglich, die einen oben beschriebenen Farbstoff enthaltende Druckfarbe definiert in
den vorher entfarbten Bereichen des Tragersubstrats aufzubringen und so in den spater mit der
opaken Beschichtung versehenen Bereichen eine von den mit den Aussparungen versehenen
Bereichen unterschiedliche Farbung zu generieren.

AnschlieRend kann das so beschichtete und definiert gefarbte Tragersubstrat mit weiteren
funktionellen und/oder dekorativen Schichten versehen werden.

Die Aufbringung dieser Schicht(en) kann durch ein beliebiges Verfahren, beispielsweise durch
Tiefdruck, Flexodruck, Siebdruck, Offset-, Digitaldruck (Inkjet-, Trocken- und Flissigtoner) und
dergleichen erfolgen.

Als Farb- bzw. Lackschichten konnen jeweils verschiedenste Zusammensetzungen verwendet
werden. Die Zusammensetzung der einzelnen Schichten kann insbesondere nach deren Auf-
gabe variieren, also ob die einzelnen Schichten ausschlieSlich Dekorationszwecken dienen
oder eine funktionelle Schicht darstellen sollen oder ob die Schicht sowohl eine Dekorations- als
auch eine Funktionsschicht sein soll.

Die zu druckenden Schichten konnen pigmentiert oder nicht pigmentiert sein. Als Pigmente
konnen alle bekannten Pigmente, beispielsweise Pigmente auf anorganischer Basis, wie Titan-
dioxid, Zinksulfid, Kaolin, ITO, ATO, FTO, Aluminium, Chrom- und Siliciumoxide, oder Pigmente
auf organischer Basis, wie Phthalocyaninblau, i-Indolidingelb, Dioxazinviolett und dergleichen
als auch farbige und/oder verkapselte Pigmente in chemisch, physikalisch oder reaktiv trock-
nenden Bindemittelsystemen verwendet werden. Als Farbstoffe kommen beispielsweise
1,1- oder 1,2-Chrom-Cobalt-Komplexe in Frage.

Dabei sind l6sungsmittelhaltige Farben- und/oder Lacksysteme, wassrige und auch l16sungsmit-
telfreie Lacksysteme verwendbar.

Als Bindemittel kommen verschiedene natirliche oder synthetische Bindemittel in Frage.

Die funktionellen Schichten beispielsweise konnen bestimmte elektrische, magnetische, chemi-
sche, physikalische und auch optische Eigenschaften aufweisen.

Zur Einstellung elektrischer Eigenschaften, beispielsweise Leitfahigkeit kdnnen beispielsweise
Graphit, RuB, leitfahige organische oder anorganische Polymere, Metallpigmente (beispielswei-
se Kupfer, Aluminium, Silber, Gold, Eisen, Chrom und dergleichen), Metalllegierungen wie
Kupfer-Zink oder Kupfer-Aluminium oder auch amorphe oder kristalline keramische Pigmente
wie ITO, FTO, ATO und dergleichen zugegeben werden. Weiters kénnen auch dotierte oder
nicht dotierte Halbleiter wie beispielsweise Silicium, Germanium, Galliumarsenid, Arsen oder
lonenleiter wie amorphe oder kristaliine Metalloxide oder Metallisulfide als Zusatz verwendet
werden. Ferner kdnnen 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 zugesetzt werden.
Ebenso kdnnen intrinsisch leitfahige organische Polymere wie Polyanilin, Polyacetylen, Polye-
thylendioxythiophen und/oder Polystyrolsulfonat zugesetzt werden.

Als elektrisch leitfahige Schichten kénnen beispielsweise auch metallische oder polymere leitfa-
hige Schichten verwendet werden.

Als metallische leitfahige Schichten kommen beispielsweise Farben oder Lacke mit Metallpig-
menten (beispielsweise Kupfer, Aluminium, Silber, Gold, Eisen, Chrom und dergleichen), Metall-
legierungen wie Kupfer-Zink oder Kupfer-Aluminium in Frage.

Weiters konnen auch dotierte oder nicht dotierte Halbleiter wie beispielsweise Silicium, Germa-
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nium 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 Sili-
konadditive oder hygroskopische oder nicht hygroskopische Salze verwendet oder zugesetzt
werden.

Die Aufbringung der elektrisch leitfahigen Schicht kann beispielsweise durch bekannte Demetal-
lisierungsverfahren unter Verwendung eines Atzmittels oder vorzugsweise einer |8slichen
Waschfarbe erfolgen.

Als nicht metallische leitfahige Schicht wird beispielsweise eine mit Rull, Graphit, amorphen
oder kristallinen keramischen Pigmenten wie ITO, ATO, FTO und dergleichen pigmentierte
Dispersion oder Lésung in Ethylenacrylatcopolymer, Nitrocellulose, PVB, PA, Acrylat oder PVC
oder deren Copolymeren verwendet.

Als elektrisch leitfahige polymere Schichten kdnnen beispielsweise Polyacetylen, Poly-p-
phenylen, Polypyrrole, Polythiophene, Poly-p-phenylenvinylen, niedermolekulare makrocycli-
sche Halbleiter, Organopolysilane, Polyschwefelnitrid und/oder Polyaniline und/oder deren
Derivate verwendet werden. Bevorzugt werden als elektrisch leitfahige Polymere Polyanilin oder
Polythiophene verwendet. Besonders bevorzugt wird als elektrisch leitfahiges Polymer Polye-
thylendioxythiophen verwendet.

Die Polymere kénnen in Form einer Dispersion oder in Form ihrer Monomere bzw. Vorpolymere
mit nachfolgender Aufbringung eines Initiator und/oder Katalysator oder bereits in Mischung mit
einem Initiator und/oder Katalysator auf ein Tragersubstrat aufgebracht werden.

Als handelsibliche elektrische leitfahige Polymersuspension ist beispielsweise Baytron® P der
Fa. H.C. Stark einsetzbar. Als Dispersionsmittel kommen beispielsweise inerte Losungsmittel,
vorzugsweise wassrige Losungsmittel oder Alkohole, wie i-Propanol in Frage. Gegebenenfalls
kénnen den Polymerdispersionen auch Matrixpolymere, beispielsweise wasserlosliche Polyes-
ter, Polyurethane, Polystyrolsulfonate, Polyacrylate oder Ethylenacrylatcopolymere als Matrix-
polymere zugesetzt werden. Beispielsweise kann Polyethylendioxythiophen mit Polystyrolsulfo-
nat als Matrixpolymer verwendet werden.

Es werden aber bevorzugt die Monomere bzw. Vorpolymere zur Bildung der elektrisch leitféhi-
gen Polymere aufgebracht und in situ polymerisiert.

Dabei kénnen als Initiator und/oder Katalysator sowohl radikalische, als auch Redox- oder
Photo-Initiator und/oder Katalysatoren und/oder -Katalysatoren, beispielsweise UV-Initiatoren,
verwendet werden.

Sowohl Monomer als auch Initiator und/oder Katalysator und/oder Katalysator werden bevor-
zugt in einem Loésungs- bzw. Dispersionsmittel bereitgestellt, beispielsweise in einem Alkohol,
wie Propanol oder n-Butanol.

Besonders bevorzugt wird als Initiator/Katalysator Fe(lll)toluolsulfonat verwendet. Fe(lil)toluol-
sulfonat ist ein radikalischer Initiator bzw. Katalysator, der zugleich eine Redoxreaktion bei der
Polymerisation initiiert. Das Fe(lll)-lon wirkt als Initiator und das Toluolsolfonat bildet im leitfahi-
gen Polymer die Matrix.

Die elektrisch leitfahigen Polymerschichten kénnen auch pigmentiert sein, wobei alle bekannten
Pigmente geeignet sind. Soll die Transparenz nicht deutlich beeinflusst werden, sind allerdings
stark deckende bzw. farbende Pigmente wie Ruf® oder Graphit nicht geeignet.

Der Anteil an Pigmenten im Festkorper kann bis zu 40 % betragen.
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Gegebenenfalls kann das Tragermaterial vorher zur Verbesserung der Haftung des verwende-
ten leitfahigen Polymers mit einem Haftvermittler behandelt werden. Im Allgemeinen ist jedoch
insbesondere bei der Verwendung der in situ Polymerisation der Monomere bzw. Vorpolymere
die Haftung der elektrisch leitfahigen Polymere auf allen Tragersubstraten durchaus mehr als
befriedigend.

Die magnetischen Eigenschaften der Schicht kdnnen beispielsweise mit bekannten Magnet-
pigmentfarben erzeugt werden. Besonders geeignet zur Herstellung von Schichten mit gegebe-
nenfalls variierbaren magnetischen Eigenschaften sind Magnetfarben, die in der Lage sind ein
magnetisches Feld mit hoher Flussdichte hervorzurufen. Der messbare Gradient des magneti-
schen Flusses wird dann durch Dickenmodulation der magnetischen Schichten erzeugt.

Besonders geeignet sind Magnetpigmentfarben mit Pigmenten auf Basis von Fe-oxiden, wie
Fe,Os; oder Fe;0,, Eisen, Nickel, Cobalt und deren Legierungen, Barium oder Cobalt-ferrite,
hart- und weich magnetische Eisen- und Stahlsorten in wassrigen bzw. |6sungsmittelhaltigen
Dispersionen. Als Lésungsmittel kommen beispielsweise i-Propanol, Ethylacetat, Methylethylke-
ton, Methoxypropanol und deren Mischungen in Frage.

Vorzugsweise sind die Pigmente in Acrylat- Polymerdispersionen mit einem Molekulargewicht
von 150.000 bis 300.000, in Acrylat-Urethan-Dispersionen, Acrylat- Styrol oder PVC-haltigen
Dispersionen oder in Idsemittelhaltige derartige Dispersionen eingebracht.

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 beschrie-
benen erforderlichen magnetischen Eigenschaften auf.

Dadurch ist es moglich, das fir viele Anwendungen erwiinschte bzw. erforderliche metallisch
glanzende Erscheinungsbild in einem Arbeitsgang bereits durch Verdrucken dieser Magnetfar-
ben zu erzeugen. Ein Uberdrucken bzw. Beschichten mit metallischen oder Metall-Schichten
zur Erzeugung des gewiinschten Erscheinungsbildes ist daher nicht nétig, kann aber beispiels-
weise zur Einbringung weiterer Identifikationsmerkmale problemlos erfolgen.

Ferner konnen optisch wirksamen Strukturen auf dem Tragersubstrat vorhanden sein, die auf
jeweils jede bekannte Weise hergestellt werden konnen. Vorzugsweise werden diese beu-
gungswirksamen Strukturen jedoch durch Beschichten des Tragersubstrats, das gegebenen-
falls bereits eine oder mehrere der beschriebenen Schichten aufweist, mit einem strahlungs-
hartbaren Lack, der bis zum Gelpunkt durch Anregung mit Strahlung einer definierten Wellen-
lange vorgehartet wird, und gleichzeitige Abformung der Oberflachenstruktur, worauf die weite-
re Aushartung (Haupthartung) des strahlungshartbaren Lacks durch Anregung Strahlung einer
zum Vorhartungsschritt unterschiedlichen Wellenlange durchgefuhrt, worauf ggf. eine Nachhar-
tung erfolgt.

Die optischen Eigenschaften der jeweiligen Schicht werden durch sichtbare Farbstoffe bzw.
Pigmente, lumineszierende Farbstoffe bzw. Pigmente, die im sichtbaren, im UV-Bereich oder im
IR-Bereich fluoreszieren bzw. phosphoreszieren, durch TiO,, ZnS, Kaolin, ATO, FTO, Alumini-
um, Chrom- und Siliziumoxide oder beispielsweise organische Pigmente wie Phthalocyaninblau,
i-Indolidingelb, Dioxazinviolett und dergleichen, durch Effektpigmente, wie Flussigkristalle,
Perlglanz, Bronzen und/oder Multilayer-Farbumschlagpigmente und/oder warmeempfindliche
Farben bzw. Pigmente eingestellt. Diese sind in allen méglichen Kombinationen einsetzbar.
Zusatzlich kénnen auch diese Pigmente jeweils allein oder in Kombination mit anderen Farb-
stoffen und/oder Pigmenten eingesetzt werden.

Zur Einstellung der magnetischen Eigenschaften kénnen paramagnetische, diamagnetische
und auch ferromagnetische Stoffe, wie Eisen, Nickel, Barium, und Cobalt oder deren Verbin-
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dungen oder Salze (beispielsweise Oxide oder Sulfide) verwendet werden. Besonders geeignet
sind Fe(ll) und Fe(ll)oxide, Barium- bzw. Cobaltferrite, seltene Erden und dergleichen.

Die optischen Eigenschaften der Schicht lassen sich durch sichtbare Farben bzw. Pigmente,
lJumineszierende Farbstoffe bzw. Pigmente, die im sichtbaren, im UV-Bereich oder im IR-
Bereich fluoreszieren oder phosphoreszieren, warmeempfindliche Farben bzw. Pigmente, Ef-
fektpigmente, wie FlUssigkristalle, Perlglanz-, Bronzen und/oder Multilayer-Farbumschlagspig-
mente beeinflussen. Diese sind in allen moglichen Kombinationen einsetzbar.

Es konnen auch verschiedene Eigenschaften durch Zufligen verschiedener oben genannter
Zusatze kombiniert werden. So ist es moglich angefarbte und/oder leitfahige Magnetpigmente
zu verwenden. Dabei sind alle genannten leitfahigen Zusétze verwendbar.

Speziell zum Anfarben von Magnetpigmenten lassen sich alle bekannten I6slichen und nicht
|6slichen Farbstoffe bzw. Pigmente verwenden. So kann beispielsweise eine braune Magnet-
farbe durch Zugabe von Metallen in ihrem Farbton metallisch, beispielsweise silbrig eingestellt
werden.

Ferner konnen die Sicherheitselemente mit einer Schutzlackschicht ein- oder beidseitig verse-
hen 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 Phthalocyaninblau, i-
Indolidingelb, Dioxazinviolett und dergleichen verwendet werden kénnen. Ferner kbnnen lumi-
neszierende Farbstoffe bzw. Pigmente, die im sichtbaren, im UV-Bereich oder im IR-Bereich
fluoreszieren bzw. phosphoreszieren, Effektpigmente, wie Flissigkristalle, Perlglanz, Bronzen
und/oder Multilayer-Farbumschlagpigmente und warmeempfindliche Farben bzw. Pigmente
zugegeben werden. Diese sind in allen moglichen Kombinationen einsetzbar. Zusatzlich kdnnen
auch phosphoreszierende Pigmente allein oder in Kombination mit anderen Farbstoffen
und/oder Pigmenten eingesetzt werden.

Ferner kann das erfindungsgemafRe Sicherheitselement ein- oder beidseitig mit einem Heil3-
oder Kaltsiegelkleber oder einer Selbstklebebeschichtung zur Aufbringung auf oder zur Einbet-
tung in ein Substrat versehen sein, der gegebenenfalls auch pigmentiert sein kann.

In den Fig. 1 bis 3 sind erfindungsgemafe Sicherheitselemente dargestellt.

Darin bedeuten 1 das Tragersubstrat, 2 die opake Beschichtung 3 die Aussparungen, 4 ein
gegebenenfalls vorhandenes weiteres funktionelles Merkmal.

Die Sicherheitselemente bzw. das Folienmaterial sind gegebenenfalls nach entsprechender
Konfektionierung daher als Sicherheitsmerkmale in Datentragern, insbesondere Wertdokumen-
ten 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, Abdeckun-
gen, Folienverpackungen und dergleichen geeignet.

Fur 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 Brei-
ten 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 0,5 - 200 mm aufweisen.
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Ein entsprechender Sicherheitsfaden oder -streifen kann auch als Randverstarkung von Verpa-
ckungen, Wertdokumenten und dergleichen im Bereich der Kanten aber auch als beispielswei-
se Langs- oder Quer -Verstarkung in der Verpackung oder im Wertdokument verwendet wer-
den, wobei auch jeweils mehrer Faden oder Streifen in definiertem Abstand zueinander vorge-
sehen sein konnen.

Patentansprﬂbhe:

1.

Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitselements, das auf einem transparenten oder
transluzenten Tragersubstrat mindestens eine opake Schicht mit zusammenhangenden
oder nicht zusammenhangenden Aussparungen aufweist, wobei die Aussparungen partiell
oder vollflachig farbig erscheinen dadurch gekennzeichnet, dass

a) ein einem ersten Schritt ein farbiges transluzentes oder transparentes Tragersubstrat
bereitgestelit wird,

b) in einem zweiten Schritt auf dieses Tragersubstrat ein Bleichmittel zumindest partiell im
Bereich der spateren opaken Schicht durch Spin-Coating, Aufstreichen, Aufdampfen, durch
Drucken, (Tiefdruck, Flexodruck, Siebdruck, Offsetdruck, Digitaldruck und dergleichen)
oder durch Aufspriihen, Sputtern oder Walzenauftragstechniken aufgebracht wird, und

c) in einem dritten Schritt die partielle opake metallische oder nicht metallische Beschich-
tung mit zusammenhangenden oder nicht zusammenhdngenden Aussparungen durch
Spin-Coating, Aufstreichen, Aufdampfen, durch Drucken, (Tiefdruck, Flexodruck, Sieb-
druck, Offsetdruck, Digitaldruck und dergleichen) oder durch Aufspruhen, Sputtern oder
Walzenauftragstechniken, Metallisieren und Demetallisieren partiell aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Bleichmittel Natriumhy-
pochlorit oder Wasserstoffperoxid verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Trager-
substrat monoaxial gereckte flexible Kunststofffolien verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das farbige
Tragersubstrat durch Aufbringen und anschlieRendes Entfernen einer loslichen, in das
Tragersubstrat migrierende Farbstoffe enthaltenden Druckfarbe hergestellt ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckfarbe aus einer
Basis aus 5 - 30 Gew% Casein oder 5 - 30 Gew% Starke oder 5 - 35 Gew% Hydroxypro-
pylcellulose oder 5 - 30 Gew% Polyvinylalkohol und 5 - 80 Gew% eines Farbstoffes und
15 - 87 Gew% eines Losungsmittels besteht.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckfarbe pigmen-
tiert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet, dass auf das Tra-
gersubstrat weitere funktionelle und/oder dekorative Schichten aufgebracht werden.

Verwendung der Sicherheitselemente hergestelit nach einem der Anspriiche 1 bis 7 ggf.
nach Konfektionierung als Sicherheitsmerkmale in Datentrégern, insbesondere Wertdoku-
menten wie Ausweisen, Karten, Banknoten oder Etiketten, Siegeln auf oder als Verpa-
ckungsmaterial beispielsweise in der pharmazeutischen, Elektronik- und/oder Lebensmit-
telindustrie, beispielsweise in Form Blisterfolien, Faltschachteln, Abdeckungen, Folienver-
packungen.

Wertdokumente, die ein Sicherheitsmerkmal hergestellt nach einem der Anspriche 1 bis 7
aufweisen.
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10. Wertpapiere, die zumindest ein Sicherheitsmerkmal hergestelit nach einem der Anspriiche
1 bis 7 vollflachig oder partiell in Form eines Fadens, eines Fensterfadens oder eines Pat-
ches eingebettet oder zumindest teilweise an einer oder beiden Oberflachen appliziert,
aufweisen.

11. Verwendung der als Faden oder Streifen konfektionierten Sicherheitselemente oder Fo-

lienmaterialien hergestellt nach. einem der Anspriche 1 - 7 als Randverstarkung oder
Langs- oder Querverstarkung in Wertdokumenten oder Verpackungen.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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