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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Sicherheits-
element der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten
Art und auf ein Verfahren zum Herstellen eines solchen
Sicherheitselements.
[0002] Solche Sicherheitselemente eignen sich bei-
spielsweise zum Sichern einer aufgeklebten Photogra-
phie auf einem Personalausweis, wobei das als Marke
ausgebildete Sicherheitselement sowohl eine Teilfläche
der Photographie als auch eine Teilfläche des Auswei-
ses überdeckt.
[0003] Die europäische Patentanmeldung EP-A 401
466 beschreibt ein solches Sicherheitselement, wel-
ches eine vollflächige Reflexionsschicht aufweist und
ein aus Flächen mit eingeprägten Reliefstrukturen und
dazwischen angeordneten, ungeprägten Flächen zu-
sammengesetztes Muster zeigt. Beim visuellen Be-
trachten des Sicherheitselements stören die lichtstar-
ken Reflexionen an den ungeprägten Flächen die volle
Farbentfaltung des an den Reliefstrukturen gebeugten
Lichts.
[0004] Das europäische Patent EP 169 326 be-
schreibt eine Vorrichtung zur Herstellung von Matrizen,
mit denen die mikroskopischen Reliefstrukturen bei-
spielsweise in einseitig aluminisierte Kunststoffträger
eingeprägt werden. Die verbesserte Vorrichtung aus der
europäischen Patentanmeldung EP-A 330 738 ermög-
licht das Herstellen der zum Prägen der Reliefstrukturen
notwendigen Matrizen, die Teilflächen mit wenigstens
einer Abmessung unter 0,3 mm aufweisen.
[0005] Aus der europäischen Patentanmeldung EP-A
253 089 ist bekannt, die Reflektionsschicht im Bereich
der Reliefstrukturen in einem vorbestimmten Muster zu
unterbrechen, um eine gute Haftung zwischen einem
Träger der Reliefstrukturen und einer diese bedeckende
Schutzschicht zu erreichen.
[0006] Die europäische Patentanmeldung EP-A 439
092 beschreibt die Verwendung des Sicherheitsele-
ments mit Beugungsstrukturen, die in Teilflächen raster-
artig mit der Reflektionsschicht bedeckt sind, zum Si-
chern von Ausweisen, wobei durch nicht reflektierende
Teilflächen hindurch trotz einer Trübung durch den Ra-
ster die durch das Sicherheitselement bedeckten Merk-
male des Ausweises erkennbar sind.
[0007] Die GB-A 2 136 352 beschreibt ein Sicher-
heitselement mit in ein Trägermaterial eingeprägten, ein
Hologramm bildenden Reliefstrukturen. Die Holo-
grammfläche wird zu einem Teil mit einer reflektieren-
den Schicht abgedeckt, darüber hinaus sind auch zwi-
schen den Hologrammflächen befindliche neutrale Flä-
chen" des Trägermaterials teilweise mit der reflektieren-
den Schicht abgedeckt. Das Hologramm kann nach Art
eines sandwichartig aufgebauten Laminates aus unter-
schiedlichen Hologrammteilen bestehen, die in unter-
schiedlichen Ebenen übereinander gestapelt sind, bei
Betrachten von außen aber den Eindruck eines vollflä-
chigen Hologramms vermitteln.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Sicherheitselement unter kostengünstiger Herstellung
dadurch zu verbessern, daß das Sicherheitselement
selbst optimal wirksam ist, andererseits aber eine opti-
male Transparenz durch das Sicherheitselement hin-
durch auf darunter angebrachte Markierungen oder der-
gleichen möglich ist.
[0009] Die Erfindung ist im Patentanspruch 1 gekenn-
zeichnet. Im Anspruch 9 ist eine bevorzugte Prägema-
trize zum Prägen erfindungsgemäßer Sicherheitsele-
mente gekennzeichnet.
[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich
aus den abhängigen Ansprüchen.
[0011] Nachfolgend werden Ausführungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnungen mit Ausnahme
der Figuren 3a bis 3d näher erläutert. Es zeigt:

Figur 1 einen Ausweis mit einem Sicherheitsele-
ment,
Figur 2 eine Marke im Querschnitt,
Figuren 3a bis 3d das Abdecken von Reliefstruktu-
ren mit einem Schutzlack mittels eines drucktech-
nischen Verfahrens,
Figuren 4a bis 4c das Abdecken der Reliefstruktu-
ren mit dem Schutzlack mit einem Tiefdruckverfah-
ren,
Figuren 5a bis 5d das Abdecken der Reliefstruktu-
ren mit dem Schutzlack mit einem Hochdruckver-
fahren,
Figur 6 die Marken auf einem Trägerband,
Figuren 7a und 7b die Herstellung einer Prägema-
trize und
Figur 8 die Prägematrize mit erhabenen Beugungs-
elementen.

[0012] In der Figur 1 bedeutet 1 ein Substrat aus Pa-
pier, Kunststoff, Metall und dergleichen, auf dessen
Oberfläche ein Merkmal 2 angeordnet ist. Eine Marke 3
aus Kunststoff überdeckt als Sicherheitselement be-
nachbarte Teilflächen des Substrats 1 und des Merk-
mals 2, wobei die Marke 3 mit der einen Teilfläche auf
das Merkmal 2 und mit der anderen Teilfläche auf das
Substrat 1 geklebt ist. Das Substrat 1 kann ein Ausweis
sein, wobei das Merkmal 2 eine Photographie des Inha-
bers, eine vor dem Aufbringen der Marke 3 geleistete
Unterschrift oder ein anderes Kennzeichen sein kann.
[0013] Die Marke 3 weist ein Muster auf, das sich aus
beugungsoptisch wirksamen Flächen mit Beugungsele-
menten 4 und neutralen Gebieten 5 zusammensetzt.
Die Beugungselemente 4 beugen das einfallende Um-
gebungslicht in Reflexion und erzeugen ein charakteri-
stisches, sich beim Verkippen des Substrats 1 ändern-
des Farbbild. Die neutralen Gebiete 5 reflektieren nicht;
sie sind beispielsweise absorbierend oder transparent.
Sind die neutralen Gebiete 5 transparent, ist in den Ge-
bieten 5 nur eine schwache Reflexion an der Oberfläche
der Marke 3 bemerkbar wegen des Sprungs im Bre-
chungsindex der Medien (Luft-Kunststoff), die aber we-
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der das Farbbild noch das Betrachten das an dieser
Stellen sichtbare Substrat 1 bzw. Merkmal 2 durch die
Marke 3 stört.
[0014] Das Sicherheitselement wirkt beim visuellen
Betrachten besonders vorteilhaft, wenn die Beugungs-
elemente 4 beispielsweise linienförmig sind und filigran-
artige Muster auf dem Sicherheitselement bilden. Diese
Muster weisen den Vorteil auf, dass das unter der Marke
liegende Merkmal 2 leicht erkennbar ist, insbesondere
wenn die Linien der Beugungselemente 4 möglichst
schmal sind. Die Linienbreiten können kleiner als 0,5
mm sein, beispielsweise 0,1 mm, 0,05 mm oder noch
schmaler. Auch ein Punktraster oder ein aus Punkten
aufgebautes Muster ist denkbar, wobei der Durchmes-
ser der punktförmigen Beugungselemente 4 etwa den
obigen Linienbreiten entspricht. Linienbreiten ab etwa
25 µm können mit den Mitteln erreicht werden, die in der
EP-A 330 738 mit dem Titel "Dokument" von Antes et
al. beschrieben sind und deren Text ausdrücklich zu die-
ser Beschreibung gehört. In jedem Punkt oder Linien-
abschnitt kann ein individuelles Beugungselement 4 er-
zeugt werden, das sich in seinen Parametern, Spatial-
frequenz und Gitterprofil, von den benachbarten Punk-
ten oder Linienabschnitten unterscheidet. Die Aende-
rung der Parameter von einem Beugungselement 4 zum
andern kann als z. B. graphisch gestaltetes Mittel zur
Erhöhung der Sicherheit dienen.
[0015] Für die Erkennbarkeit eines ungefälschten
Merkmals 2 ist es von Vorteil, das Muster auf dem Si-
cherheitselement so auszulegen, dass die Summe der
Flächen der zwischen den Beugungselementen 4 lie-
genden neutralen Gebiete 5 grösser ist als die Summe
der Flächen der Beugungselemente 4.
[0016] Das Sicherheitselement weist den Vorteil auf,
dass sich die Beugungselemente 4 durch die Reflexion
des gebeugten Lichts sehr auffällig von den lichtschwa-
chen neutralen Gebieten 5 abheben, an denen kein
Licht reflektiert wird, das sich mit dem Farbspiel des ge-
beugten Lichts vermischen und die Brillanz der Beu-
gungselemente 4 vermindern kann. Da durch die neu-
tralen Gebiete 5 hindurch die unter ihnen liegenden Teil-
bilder 6 des Merkmals 2 zu erkennen sind und die mit
den nicht von der Marke 3 bedeckten Teilbildern 7 ein
ganzes Bild des Merkmals 2 ergeben müssen, eignet
sich die aufgeklebte Marke 3 als Sicherheitselement
auch zum Beglaubigen des Merkmals 2, die sich nicht
nur durch die hohe Sichtbarkeit der Beugungselemente
4 und durch die Transparenz in den neutralen Gebieten
5 auszeichnet sondern auch eine visuelle überprüfbare,
hohe Sicherheit gegen Fälschungen der Beglaubigung
des Merkmals 2 bietet.
[0017] Besteht das Substrat 1 aus Kunststoff, wie z.
B. bei einer Kreditkarte, kann als Sicherheitselement ein
brillantes beugungsoptisches Erkennungszeichen 8 mit
einem derartigen Muster auch direkt in der Oberfläche
des Substrats 1 erzeugt werden ohne den Umweg über
eine aufgeklebte Marke 3.
[0018] Die Figur 2 zeigt einen Querschnitt durch den

Ausweis mit der auf dem Substrat 1 aufgeklebte Marke
3 als Sicherheitselement. Beispielhaft ist ein Schichtver-
bund dargestellt, der in der europäischen Patentanmel-
dung EP-A 401 466 mit dem Titel "Schichtverbund mit
Beugungsstrukturen" vom gleichen Anmelder beschrie-
ben ist und deren Text ausdrücklich zur vorliegenden
Beschreibung gehört.
[0019] Zwischen dem Substrat 1 und einer Stabilisa-
tionsschicht 9 aus Polyester ist ein Träger 10 aus Kunst-
stoff für die Beugungselemente 4 eingeschlossen. Eine
Lackschicht 11 vermittelt eine gute Haftung zwischen
der Stabilisationsschicht 9 und dem Träger 10. Die Beu-
gungselemente 4 sind als mikroskopisch feine Relief-
strukturen 12 in den Träger 10 eingeprägt. Eine Schutz-
schicht 13 deckt vollflächig sowohl die mit einer reflek-
tierenden Schicht 14 bedeckten Reliefstrukturen 12 als
auch die ungeprägten und nicht reflektierenden neutra-
len Gebiete 5 des Trägers 10 ab. Eine auf der Schutz-
schicht 13 aufgetragene Kleberschicht 15 verbindet die
Marke 3 (Figur 1) fest mit dem Substrat 1, wobei die
Klebverbindung nicht ohne Zerstörung des Sicherheit-
elementes gelöst werden kann.
[0020] Mit Vorteil bestehen der Träger 10 und die
Schutzschicht 13 aus dem gleichen Material, so dass
sich in den neutralen Gebieten 5 der Träger 10 und die
Schutzschicht 13 besonders innig verbinden lassen, da-
mit sich an der Fügestelle keine Schwachstelle ausbil-
det und die Schutzschicht 13 zum Abformen der Relief-
strukturen 12 entfernt werden kann, ohne diese zu zer-
stören. Sind der Träger 10 und die Schutzschicht 13 aus
dem gleichen, klaren Material, ist eine in den ungepräg-
ten neutralen Gebieten 5 vorhandene ungestörte Trä-
geroberfläche 16 unsichtbar. Die Trägeroberfläche 16
ist deshalb in der Zeichnung gestrichelt dargestellt. Die
neutralen Gebiete 5 bleiben daher völlig klar transparent
und stören die Erkennbarkeit des unter der Marke 3 lie-
genden Merkmals 2 (Figur 1) nicht. Allerdings können
der Träger 10 und die Schutzschicht 13 auch verschie-
den eingefärbt sein. Anstelle des Schichtverbunds kann
auch eine massive Folie, beispielsweise aus PVC, als
ein Trägermaterial 17 verwendet werden.
[0021] Soll die Marke 3 zum Aufkleben auf das Sub-
strat 1 dienen, werden für die Schutzschicht 13, für die
Kleberschicht 15 und das Trägermaterial 17 mit Vorteil
transparente oder gar farblose Materialien verwendet,
damit das Merkmal 2 (Figur 1) durch die neutralen Ge-
biete 5 hindurch sichtbar bleibt.
[0022] In einer anderen Ausführung ist der Träger 10
selbst stabil genug, so dass sich die Stabilisations-
schicht 9 und die Lackschicht 11 erübrigen.
[0023] Die Herstellung des Sicherheitsmerkmals
zeichnet sich durch wenige charakteristische Verfah-
rensschritte aus, die aus den als Beispiele aufgeführten
Herstellverfahren zu erkennen sind. Beispielsweise
sind gegenüber dem Stand der Technik (EP-A 401 466)
bei den nachstehend beschriebenen nur wenige zusätz-
liche Verfahrensschritte einzufügen, die aber, wie nach-
folgend beschrieben, unterschiedlich ausgestaltet sind.
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Von diesen Verfahren besitzt jedes seine Vorteile.
[0024] Beispielhaft ist in den Figuren 3a bis 3d, 4a bis
4c und 5a bis 5d in Ausschnitten die schrittweise Her-
stellung eines Vormaterials in Bandform für Marken 3
(Figur 1) mit dem Sicherheitselement dargestellt. Zum
Zeigen der aufeinanderfolgenden Schritte in den Ver-
fahren sind diese Zeichnungen gegenüber der Figur 2
um 180° gedreht. Die Bandform ermöglicht die Anwen-
dung eines Durchlaufverfahrens und eignet sich daher
für eine preisgünstige Massenfabrikation.
[0025] In der Figur 3a weist das bandförmige Träger-
material 17 beispielhaft die Stabilisationsschicht 9 und
den Träger 10 auf, die mit der Lackschicht 11 (Figur 2)
verbunden sind. Das Trägermaterial 17 ist auf der von
der Stabilisationsschicht 9 abgewandten Seite, der Prä-
geseite, mit einer reflektierenden Schicht 14 vollflächig
überzogen. Als reflektierende Schicht 14 sind z. B. auf-
gedampfte Aluminiumschichten bekannt, deren Dicke
nur Bruchteile eines Mikrometers beträgt.
[0026] Das Trägermaterial 17 wird als Band von einer
hier nicht gezeigten Vorratsrolle abgezogen und gelangt
nacheinander in die verschiedenen Bearbeitungszo-
nen, in denen die Marken 3 (Figur 1) mit dem Sicher-
heitsmerkmal Schritt für Schritt fertig gestellt werden.

Verfahren 1 (wird nicht als zur Erfindung gehörig bean-
sprucht)

[0027] Im ersten Schritt (Figur 3a) wird mittels z. B.
geheizter Prägematrizen die mikroskopische Relief-
struktur 12 im Muster des Sicherheitselements in eine
durch die reflektierende Schicht 14 gekennzeichnete
Prägeseite 18 des Trägermaterials 17 eingeprägt. Zwi-
schen je zwei Beugungselementen 4 und 4' ist eines der
ungeprägten neutralen Gebiete 5 eingeschlossen.
[0028] Im zweiten Schritt (Figur 3b) wird ausgerichtet
im Register der Muster der Beugungselemente 4 (=
"passergenau") auf den eingeprägten Beugungsele-
menten 4 ein Schutzlack 19 mittels eines Druckverfah-
rens aufgetragen, der genau die reflektierende Schicht
14 auf den Flächen der Beugungselemente 4 abdeckt
und die Schicht 14 auf den neutralen Gebieten 5 frei und
unabgedeckt lässt. Der Schutzlack 19 ist beispielsweise
klar transparent oder eingefärbt und nur transparent für
Licht aus einem vorbestimmten Bereich des Spektrums.
[0029] Anschliessend wird das Band des Trägerma-
terials 17 durch ein chemisches Bad gezogen. Im Bad
wird die freiliegende reflektierende Schicht 14 auf den
neutralen Gebieten 5 entfernt. Besteht die reflektieren-
de Schicht 14 aus Aluminium, eignet sich als chemi-
sches Bad beispielsweise verdünnte Natronlauge.
[0030] Nach dem Waschen und Trocknen weist das
Trägermaterial 17 die in der Figur 3c gezeigte Struktur
auf. Nur im Bereich der Beugungselemente 4, 4' ist die
auf den eingeprägten Reliefstrukturen 12 aufgebrachte
reflektierende Schicht 14 vorhanden und mit dem
Schutzlack 19 abgedeckt. Die zwischen den Beugungs-
elementen 4, 4' liegenden, ungeprägten neutralen Ge-

biete 5 sind nicht mehr mit der reflektierenden Schicht
14 überzogen, wobei die ungeprägte Trägeroberfläche
16 des Trägermaterials 17 freigelegt ist.
[0031] Im letzten Arbeitsgang wird das in der Figur 3d
gezeigte Vormaterial für Marken fertig hergestellt, wobei
zuerst auf der Prägeseite 18 (Figur 3a) die Schutz-
schicht 13 vollflächig auf das Trägermaterial 17 aufge-
bracht und zuletzt die Kleberschicht 15 aufgetragen
wird.
[0032] Die Kleberschicht 15 kann auch weggelassen
werden, falls unmittelbar vor dem Aufkleben der Marke
3 (Figur 1) auf das Substrat 1 (Figur 1) der Klebstoff auf
einen der beiden Klebepartner 1, 3 appliziert wird oder
die Schutzschicht 13 als Kleberschicht 15 ausgebildet
ist.
[0033] Dieses Verfahren weist den Vorteil auf, dass
die zum Herstellen von beugungsoptischen Muster
nach dem Stand der Technik verwendeten Prägematri-
zen auch zum Erzeugen der neuen Sicherheitselemen-
te verwendet werden können, so dass keine neuen Prä-
gematrizen hergestellt werden müssen.

Verfahren 2:

[0034] Das in der Figur 4a durch die reflektierende
Schicht 14 hindurch geprägte Trägermaterial 17 ist mit-
tels einer weiter unten beschriebenen Prägematrize mit
erhabenen Prägestrukturen geprägt worden. Dadurch
sind die in den Träger 10 (Figur 2) eingeprägten Relief-
strukturen 12 um eine vorbestimmte Strecke A in das
Trägermaterial 17, d. h. unter die Trägeroberfläche 16
abgesenkt, wobei Vertiefungen 21 entstehen. Die Strek-
ke A ist zwischen der Oberfläche des Trägermaterials
17 und den ihr am nächsten gelegenen Spitzen 20 der
Reliefstruktur 12 gemessen.
[0035] Beispielsweise beträgt diese Strecke A etwa 1
µm bis 5 µm, während die Reliefstruktur 12 Höhenun-
terschiede B von 1 µm oder weniger besitzt. Die Relief-
strukturen 12 sind auf dem Grund der Vertiefungen 21
eingeprägt und können daher auch Höhenunterschiede
B von mehr als 1 µm haben. Dadurch weist das Träger-
material 17 in der Figur 4a eine Mesastruktur auf, wobei
die ungeprägten Gebiete 5 die Hochebene und die Ver-
tiefungen 21 mit den Reliefstrukturen 12 die Täler dar-
stellen.
[0036] Das in der Figur 4b dargestellte Auftragen des
Schutzlacks 19 erfolgt beim Durchgang des Trägerma-
terials 17 durch ein im Druckereigewerbe für den Tief-
druck bekanntes Auftragswerk 22, 23. Das Trägerma-
terial 17 bewegt sich in einer Transportrichtung 24 vom
Walzenstuhl 22 zum Abstreifmesser 23 aus z. B. Kunst-
stoff oder Gummi. Das Abstreifmesser 23 ist oberhalb
des Trägermaterials 17 angeordnet, wobei die Schneide
des Abstreifmessers 23 auf der ganzen Breite des Trä-
germaterials 17 zum Abstreifen des überflüssigen
Schutzlacks 19 leicht federnd auf der reflekierenden
Schicht 14 gleiten kann.
[0037] Der Schutzlack 19 wird beim Durchgang des
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Trägermaterials 17 gleichmässig auf der reflektierende
Schicht 14 verteilt. Durch Wahl der geeigneten Eigen-
schaften des Schutzlacks 19, wie die Viskosität, die Be-
netzung usw., deren Zahlenwerte durch Versuche ermit-
telt werden, füllt der Schutzlack 19 insbesondere auch
die Vertiefungen 21 und deckt die Reliefstrukturen 12
ab. Das Abstreifmesser 23 streift den auf den ungepräg-
ten neutralen Gebieten 5 anstehenden Schutzlack 19
von der reflektierenden Schicht 14 ab, so dass nur in
den Vertiefungen 21 der Schutzlack 19 zurückbleibt, der
die reflektierende Schicht 14 der Beugungselemente 4
vor der Wirkung des chemischen Bads zum Entfernen
der reflektierenden Schicht 14 schützt.
[0038] Anschliessend an das Trocknen des Schutz-
lacks 19 wird das Band des Trägermaterials 17 wie im
Verfahren 1 durch das chemische Bad gezogen und in
den Gebieten 5 die freiliegende reflektierende Schicht
14 entfernt. Das als Beispiel fertig ausgerüstete Vorma-
terial zeigt die Figur 4c, bei dem die reflektierende
Schicht 14 nur auf den Beugungselementen 4 zurück-
geblieben ist. Auf dem Trägermaterial 17 ist nur die voll-
flächige Schutzschicht 13 vorhanden.
[0039] Dieses Verfahren weist den Vorteil auf, dass
kein passergenaues Arbeiten beim Auftrag des Schutz-
lacks 19 nötig ist, da sich dieses automatisch und mit
grosser Präzision ergibt. Es ist sogar möglich, das Prä-
gen und den Auftrag der Schutzschicht 13 und des
Schutzlacks 19 an verschiedenen Produktionsstandor-
ten durchzuführen, ohne dass die Genauigkeit der Be-
grenzung der reflektierenden Schichten 14 auf die Beu-
gungselemente 4 darunter leidet.
[0040] Die Anordnung der Reliefstrukturen 12 auf
dem Grund der Vertiefungen 21 im Trägermaterial 17 ist
von Vorteil, da ein grösstmöglicher Schutz der Relief-
strukturen 12 (Figur 4b) beim Abdecken der Beugungs-
elemente 4 mit dem Schutzlack 19 erreicht wird. Voll-
ständigkeitshalber ist erwähnt, dass ein Auftragen des
Schutzlacks 19 nach dem Verfahren 1 auch auf das Trä-
germaterial 17 mit der Mesastruktur erfolgen kann.

Verfahren 3:

[0041] Die Herstellung der Sicherheitselemente kann
auch mit einem Ausgangsmaterial als Trägermaterial 17
erfolgen, das wie in der Figur 5a keine reflektierende
Schicht 14 (Figur 3a) auf der Prägeseite 18 aufweist.
Wie im Verfahren 2 werden mittels der Prägematrize mit
erhabenen Prägestrukturen die Beugungselemente 4
und die Vertiefungen 21 im Trägermaterial 17 erzeugt.
[0042] Nach dem Prägen des Trägermaterials 17 wird
auf den Flächen der ungeprägten neutralen Gebiete 5
der Figur 5b passergenau ein abwaschbares Material
als Trennschicht 25 gemäss EP-A 253 089 mittels eines
aus dem Hochdruck bekannten Druckwerks aufgetra-
gen, das hier nur mit seiner Auftragswalze 26 dargestellt
ist. Die Auftragswalze 26 rollt auf der Prägeseite 18 des
Trägermaterials 17 ab und überzieht die erhöhten neu-
tralen Gebiete 5 mit der Trennschicht 25. Die Viskosität

und die Auftragsstärke des abwaschbaren Materials ist
so gewählt, dass das abwaschbare Material nicht die
Vertiefungen 21 ausfüllt und die Reliefstrukturen 12 (Fi-
gur 2) verschmutzt. Die Trennschicht 25 deckt daher nur
die neutralen Gebiete 5 ab und die in den Vertiefungen
21 geprägten Reliefstrukturen 12 bleiben frei.
[0043] Wie aus der Figur 5c ersichtlich, wird an-
schliessend das mit der Trennschicht 25 teilweise be-
deckte Trägermaterial 17 sowohl auf die Reliefstruktu-
ren 12 in den Vertiefungen 21 als auch auf der Trenn-
schicht 25 mit der reflektierenden Schicht 14 beschich-
tet.
[0044] Nach einem Waschvorgang, der das abwasch-
bare Material der Trennschicht 25 zusammen mit der
auf ihr unmittelbar aufgetragenen reflektierenden
Schicht 14 entfernt, weist in der Figur 5d das Vormaterial
nur noch die reflektierende Schicht 14 in den Beugungs-
elementen 4 auf, während in den neutralen Gebieten 5
das Trägermaterial 17 freiliegt. Schliesslich wird das
Trägermaterial 17 vollflächig mit der Schutzschicht 13
überzogen, wobei die Vertiefungen 21 mit dem Material
der Schutzschicht 13 ausgefüllt werden.
[0045] Der Vorteil dieses Verfahrens ist eine kürzere
Durchlaufzeit bei der Herstellung des Vormaterials, da
der Verfahrensschritt zum Aufbringen des Schutzlacks
19 (Figur 4c) entfällt.
[0046] Auch eine Kombination einzelner Schritte aus
den Verfahren sind möglich. Insbesondere kann ausge-
hend von einem in der Figur 5a dargestellten, gepräg-
tem Trägermaterial 17 ohne reflektierende Schicht 14
(Figur 4b) der Schutzlack 19 mittels des Druckverfah-
rens wie in der Figur 3b oder mit dem in der Figur 4b
dargestellten Verfahren aufgebracht werden. Mit Vorteil
unterscheiden sich in der Figur 4c das Trägermaterial
17 und der Schutzlack 19 in ihrem Brechindex. Das Trä-
germaterial 17 weist im Brechungsindex einen Wert
kleiner als 1,5 auf, während der Schutzlack 19 über den
Beugungselementen 4 einen Brechungsindex über 1,55
besitzt. Der Sprung des Brechungsindex an der Grenz-
schicht zwischen dem Trägermaterial 17 und des
Schutzlacks 19 bewirkt eine starke Reflexion des durch
das Trägermaterial 17 auf die Beugungselemente 4 fal-
lenden Lichts, so dass diese Grenzschicht die reflektie-
rende Schicht 14 bildet und die gleiche Wirkung entfal-
tet. Das Fehlen der metallischen reflektierenden Schicht
14 bewirkt zusätzlich auch in den Beugungselementen
4 eine starke unlösbare Verbindung zwischen den
Schichten.
[0047] Ein mittels Strahlung härtbarer Schutzlack 19
weist den Vorteil auf, dass sich beim Aushärten des
Schutzlacks 19 in den Vertiefungen 21 (Figur 5a) eine
sehr robuste und wärmestabile Unterlage bildet, die die
genau abgeformten Reliefstrukturen 12 (Figur 2) in den
Beugungselementen 4 besitzen. Die aus einem solchen
Vormaterial hergestellten Marken 3 (Figur 1) halten
auch ohne Stabilisationsschicht 9 (Figur 2) die beim
Heissaufkleben oder Ueberlaminieren der Marken 3 be-
nötigte Wärmeeinwirkung aus.
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[0048] Mit Vorteil ist das Trägermaterial 17 transpa-
rent und wenigstens der Schutzlack 19 (Figur 3b) oder
die Schutzschicht 13 dunkel oder gar schwarz einge-
färbt, da der Betrachter das Erkennungszeichen 8 als
auffällig brillantes filigranartiges Muster erkennen kann,
z. B. als feine Linien vor einem dunklen Hintergrund.
Wird die reflektierende Schicht 14 nicht passergenau
aufgetragen, entstehen neben den linienförmigen Beu-
gungsstrukturen 4 leicht vom unbewaffneten Auge zu
erkennende reflektierende, nicht beugende Flächen.
[0049] Das Sicherheitselement kann zur Echtheitser-
kennung von Dokumenten, Banknoten, und anderen
Gegenständen verwendet werden. Das Muster des Si-
cherheitselementes und die unter der Marke 3 liegen-
den Merkmale 2, wie auf dem Substrat 1 gedruckten
Bild- oder Schriftelemente oder ein Wasserzeichen im
Substrat 1, sind auch vom Laien mit dem unbewaffneten
Auge erkennbar, falls bis auf die reflektierende Schicht
14 die Schutzschicht 13 und das Trägermaterial 17
transparent sind. Ein solches quasi-transparentes Si-
cherheitselement zeigt die feinen filigranartigen Muster
aus den Beugungselementen 4 und kann je nach Licht-
einfall und Betrachtungsrichtung ein brillantes Farben-
spiel zeigen, ohne dass die Erkennbarkeit der Bild- oder
Schriftelemente durch die klaren neutralen Gebiete 5
hindurch leidet.
[0050] Das quasi-transparente Sicherheitselement
kann mit Vorteil zur teilweisen oder ganzen Ueberdek-
kung des vor Fälschung zu sichernden Substrats 1 und
dessen Merkmale 2 verwendet werden. Beispielhaft für
solche Substrate 1 sind persönliche Ausweise mit Auf-
druck und Photo des Inhabers erwähnt. Das graphische
Muster der Marke 3 überdeckt die Merkmale 2 mit den
feinen Linien oder Linienelementen deren Reliefstruktur
12 als Beugungselemente 4 wirken. Wegen der hohen
lichtbeugenden Effizienz der Beugungselemente 4 ist
ein geringer Flächenanteil der Beugungselemente 4
ausreichend, so dass ein Erkennen der Informationen
auf dem Substrat 1 durch die neutralen Gebiete 5 hin-
durch nicht beeinträchtigt wird.
[0051] Die linienförmigen Beugungselemente 4 wei-
sen vorteilhaft sich längs der Linien vorbestimmt sich
ändernde Spatialfrequenzen und Profilformen auf, so
dass sich der visuelle Eindruck vorbestimmt längs der
Linien verändert, wenn die Betrachtungsbedingungen,
etwa durch Drehen oder Verkippen des Substrats 1, ver-
ändert werden. Ein Versuch des Auswechselns der un-
ter dem Sicherheitselement liegenden Merkmale 2 zer-
stört das Sicherheitselement. Auch ein Verfälschen des
Ausweises, z. B. durch Zusammensetzen aus Stücken
mehrerer echter Ausweise, ist leicht erkennbar, da sich
die feinen Linien der Beugungselemente an Nahtstellen
verschoben oder im Linienzug gebrochen fortsetzen.
Durch Verkippen kann das Substrat mit Hilfe der augen-
fälligen Beugungseffekte auch von Laien leicht über-
prüft werden, ob die feinen, die Informationen überdek-
kenden Beugungselemente 4 intakt sind, z. B. durch Ue-
berprüfen, ob sich die Beugungseffekte der Beugungs-

elemente 4 längs der feinen Linien abrupt ändern oder
nicht.
[0052] Ist das Trägermaterial 17 steif genug, können
aus dem Vormaterial direkt die Ausweiskarten im Kre-
ditkartenformat gestanzt werden. Das Muster des Si-
cherheitselements bildet das Erkennungszeichen 8 (Fi-
gur 1) und dierft z. B. als optischer Blickfänger. Vorteil-
haft ist die Verwendung transparenter oder gar farbloser
Materialien für die Schutzschicht 13, das Trägermaterial
17 und den allfälligen Schutzlack 19, da das Erken-
nungszeichen 8 (Figur 1) von beiden Seiten der Aus-
weiskarte sichtbar ist.
[0053] Gemäss der Figur 6 kann in einem getrennten
Arbeitsgang das bandförmige Vormaterial beispielswei-
se zu einer Markenrolle 27 verarbeitet werden. Dies ist
besonders angezeigt, wenn die Marken 3 aus techni-
schen Gründen sehr dünn (etwa 15 µm bis 40 µm) aus-
geführt sind. Die auf dem Vormaterial regelmässig an-
geordneten Muster der Sicherheitselemente können als
Marken 3 ausgestanzt werden, und mit einem Kaltkle-
ber kann die Stabilisationsschicht 9 auf eine Trägerfolie
28 aus Papier oder Kunststoff geklebt werden. Beim Si-
chern eines Dokumentes oder des Ausweises wird die
Marke 3 von der Trägerfolie 28 abgezogen und auf das
Substrat 1 (Figur 1) und das Merkmal 2 (Figur 1) geklebt.
[0054] Die Prägematrizen mit erhabenen Prägestruk-
turen zum Erzeugen der Vertiefungen 21 (Figur 4a) und
der am Grunde der Vertiefungen eingeprägten Relief-
strukturen 12 (Figur 4a) können mit Hilfe der in der EP-A
330 738 beschriebenen, numerisch gesteuerten Vor-
richtung hergestellt werden, wobei zuerst eine in der Fi-
gur 7a gezeigte Masterstruktur 29 der Prägematrize er-
zeugt wird.
[0055] Die Masterstruktur 29 ist auf einem Struktur-
träger 30 befestigt. Sobald die Masterstruktur 29 einsei-
tig mit den mikroskopischen Reliefstrukturen 12 des Mu-
sters beprägt ist, wird sie zusammen mit dem Struktur-
träger 30 aus der Vorrichtung zum Beschichten mit ei-
nem Photoresist 31 entfernt. Der positiv arbeitende
Photoresist 31 wird in einer Schichtdicke zwischen 1 bis
10 µm über die Reliefstrukturen 12 der Beugungsele-
mente 4, 4' und über die neutralen Gebiete 5 der freilie-
genden Masterstruktur 29 vollflächig aufgetragen, ohne
die eingeprägten Reliefstrukturen 12 zu zerstören. Die
Schichtdicke des Photoresists 31 bestimmt die Höhe
der später erhabenen Prägestrukturen und entspricht
wenigstens der Strecke A (Figur 4a).
[0056] In einem zweiten Durchgang belichtet die Vor-
richtung den Photoresist 31 mit einem Schreibstrahl 32
durch den Strukturträger 30 der Masterstruktur 29 hin-
durch, wobei der Schreibstrahl 32 mittels des gleichen
Steuerungsprogramms über die Flächen der Beu-
gungselemente 4, 4' gesteuert wird und den Photoresist
31 belichtet. Das Verfahren weist den Vorteil auf, dass
der Photoresist 31 innerhalb von Grenzen 33 über den
Beugungselementen 4, 4' mit grosser Passergenauig-
keit belichtet wird, da der Strukturträger 30 mittels Zap-
fen genau in der Vorrichtung repositioniert werden kann.

9 10



EP 0 537 439 B2

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0057] Nach dem Entwickeln des Photoresist 31 ver-
bleibt in der Figur 7b eine Masterform 34 aus der Ma-
sterstruktur 29, die nur noch auf den zwischen den Flä-
chen der Beugungselemente 4, 4' gelegenen ungepräg-
ten Flächen den Photoresist 31 aufweist. Beispielswei-
se mit einem galvanischen Verfahren wird auf der Ober-
fläche der Masterform 34 eine Metallschicht 35 abge-
schieden. Die Metallschicht 35 besteht z. B. aus Nickel
und ist ein genaues Negativ der Masterform 34.
[0058] Die Herstellung der Prägematrize gelingt auch
mit einem negativ arbeitenden Photoresist 31, wenn der
Photoresist 31 in den ungeprägten Gebieten 5 belichtet
wird.
[0059] Nach dem Trennen bildet die Metallschicht 35
eine in der Figur 8 gezeigte, zum Prägen des Träger-
materials 17 verwendbare Prägematrize 36 mit erhabe-
nen Prägestrukturen 37.
[0060] Die Prägematrizen 36 weisen den Vorteil auf,
dass beim Prägen die Reliefstrukturen 12 (Figur 4a) in
den Vertiefungen 21 (Figur 4a) erzeugt werden. Dies er-
möglicht die Anwendung der oben beschriebenen ko-
stengünstigen Verfahren 2 und 3, die insbesondere für
die filigranartigen Muster verwendbar sind.

Patentansprüche

1. Sicherheitselement mit einem visuell sichtbaren
Muster von optischen Beugungselementen (4, 4')
mit mikroskopischen, einseitig in ein Trägermaterial
(17) aus Kunststoff eingeprägten Reliefstrukturen
(12) und mit einer die Prägeseite (18) des Träger-
materials (17) teilweise bedeckenden reflektieren-
den Schicht (14),
dadurch gekennzeichnet,
dass die Beugungselemente (4, 4') in Vertiefungen
(21) des Trägermaterials (17) so angeordnet sind,
dass die Reliefstrukturen (12) um eine vorbestimm-
te Strecke A unter die Trägeroberfläche abgesenkt
sind, wobei die ungeprägten neutralen Gebiete (5)
die Hochebene einer Mesastruktur bilden,
dass die reflektierende Schicht (14) nur die auf dem
Grund der Vertiefungen (21) eingeprägten Relief-
strukturen (12) bedeckt und
dass die zwischen den Beugungselementen (4, 4')
liegenden, ungeprägten neutralen Gebiete (5) nicht
reflektierend sind.

2. Sicherheitselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Schutz der Beugungsele-
mente (4, 4') die Prägeseite (18) vollflächig mit einer
transparenten Schutzschicht (13) überzogen ist,
die die reflektierende Schicht (14) über den Relief-
strukturen (12) und die neutralen Gebiete (5) be-
deckt, und dass ein Träger (10) der Reliefstrukturen
(12) und die Schutzschicht (13) aus dem gleichen
Material bestehen.

3. Sicherheitselement nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Trägermaterial
(17) transparent ist, damit ein aus den Beugungs-
elementen (4, 4') und den neutralen Gebieten (5)
gebildetes Muster durch das Trägermaterial (17)
hindurch betrachtbar ist.

4. Sicherheitselement nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Trägermaterial (17) zum
Aufkleben auf ein Substrat (1) ausgebildet ist und
dass eine auf der Prägeseite (18) vollflächig aufge-
brachte Kleberschicht (15) transparent ist, damit
Merkmale (2) auf dem Substrat (1) durch die neu-
tralen Gebiete (5) hindurch sichtbar bleiben.

5. Sicherheitselement nach einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Summe
der Flächen der zwischen den Beugungselementen
(4, 4') liegenden neutralen Gebiete (5) grösser ist
als die Summe der Flächen der Beugungselemente
(4, 4').

6. Sicherheitselement nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Beugungselemente (4, 4')
wenigstens eine Abmessung kleiner als 0,5 mm
aufweisen und ein feines filigranartiges Muster bil-
den.

7. Sicherheitselement nach einem der Ansprüche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Beu-
gungselemente (4, 4') wenigstens einen Mikrome-
ter unterhalb einer von den Flächen der ungepräg-
ten neutralen Gebiete (5) bestimmten Trägerober-
fläche (16) in Vertiefungen (21) des Trägermaterials
(17) angeordnet sind.

8. Sicherheitselement nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vertiefungen (21) mit ei-
nem mittels Strahlung gehärteten Schutzlack (19)
ausgefüllt sind.

9. Prägematrize zum Prägen von Sicherheitelemen-
ten nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Erzeugen der Vertiefungen
(21) im Trägermaterial (17) die mikroskopischen
Reliefstrukturen (12) für die Beugungselemente (4,
4') als Prägestrukturen (37) über eine für die neu-
tralen Gebiete (5) bestimmte Ebene vorstehen.

10. Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitsele-
ments auf einem Trägermaterial (17) aus Kunst-
stoff, mit durch eine reflektierende Schicht (14) hin-
durch eingeprägten Beugungselementen (4, 4') aus
mikroskopischen ReliefStrukturen (12) und mit zwi-
schen den Beugungselementen (4, 4') liegenden
neutralen Gebieten (5),
dadurch gekennzeichnet,
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a) daß Vertiefungen (21) in das Trägermaterial
(17) eingeprägt und auf dem Boden der Vertie-
fungen (21) die Reliefstrukturen (12) gleichzei-
tig abgeformt werden,
b) daß nach dem Prägen die Vertiefungen (21)
mit einem Schutzlack (19) verfüllt werden und
die neutralen Gebiete (5) im wesentlichen frei
bleiben,
c) daß die reflektierende Schicht (14) in den
neutralen Gebieten (5) abgetragen wird und
d) daß auf der Prägeseite (18) wenigstens eine
Schutzschicht (13) vollflächig auf dem Träger-
material (17) aufgebracht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
daß der Schutzlack (19) vollflächig auf der Präge-
seite (18) aufgetragen wird und daß zum Freilegen
der reflektierenden Schicht (14) in den neutralen
Gebieten (5) der Schutzlack (19) mittels eines Ab-
streichmessers (23) entfernt und die Vertiefungen
(21) ausgefüllt werden.

12. Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitsele-
ments auf einem Trägermaterial (17) aus Kunst-
stoff, mit eingeprägten Beugungselementen (4, 4')
aus mikroskopischen Reliefstrukturen (12) und mit
zwischen den Beugungselementen (4, 4') liegen-
den neutralen Gebieten (5),
dadurch gekennzeichnet,

a) dass eine Prägematrize (36) mit erhabenen
Prägestrukturen (37) zum Prägen des Träger-
materials (17) verwendet und Vertiefungen (21)
in das Trägermaterial (17) eingeprägt und auf
dem Boden der Vertiefungen (21) gleichzeitig
Reliefstrukturen (12) abgeformt werden,
b) dass nach dem Prägen die neutralen Gebie-
te (5) mit einer Trennschicht (25) aus einem ab-
waschbaren Material überzogen werden,
c) dass die Reliefstrukturen (12) und die Flä-
chen der Trennschicht (25) mit einer reflektie-
renden Schicht (14) bedeckt werden,
d) dass die Trennschicht (25) zusammen mit ei-
ner reflektierenden Schicht (14) auf den neu-
tralen Gebieten (5) entfernt werden und
e) dass eine Schutzschicht (13) vollflächig auf
das Trägermaterial (17) aufgebracht wird.

Claims

1. Security element comprising a visually visible pat-
tern of optical diffraction elements (4, 4') with micro-
scopic relief structures (12) embossed at one side
into a carrier material (17) of plastic material, and a
reflecting layer (14) partly covering the embossing
side (18) of said carrier material (17),

characterized in
that said diffraction elements (4, 4') are disposed in
depressions (21) of said carrier material (17) in such
a way that said relief structures (12) are lowered by
a predetermined distance A under the carrier sur-
face, with the non-embossed neutral areas (5) con-
stituting the elevated plane of a mesa structure,
that said reflecting layer (14) covers only the relief
structures (12) embossed on the bottom of said de-
pressions (21), and
that the non-embossed neutral areas (5) located
between said diffraction elements (4, 4') are non-
reflecting.

2. A security element according to claim 1
characterized in that, to protect the diffraction el-
ements (4, 4'), the embossing side (18) is covered
over its entire surface with a transparent protective
layer (13) which covers the reflecting layer (14) over
the relief structures (12) and the neutral areas (5),
and that a carrier (10) of the relief structures (12)
and the protective layer (13) comprise the same
material.

3. A security element according to claim 1 or claim 2
characterized in that the carrier material (17) is
transparent so that a pattern formed from the dif-
fraction elements (4, 4') and the neutral areas (5)
can be viewed through the carrier material (17).

4. A security element according to claim 3
characterized in that the carrier material (17) is
adapted to be glued on to a substrate (1) and that
an adhesive layer (15) which is applied over the full
surface area to the embossing side (18) is transpar-
ent so that features (2) on the substrate (1) remain
visible through the neutral areas (5).

5. A security element according to one of claims 1 to 4
characterized in that the sum of the surface areas
of the neutral areas (5) which are between the dif-
fraction elements (4, 4') is greater than the sum of
the areas of the diffraction elements (4, 4').

6. A security element according to claim 5
characterized in that the diffraction elements (4,
4') have at least one dimension of less than 0.5 mm
and form a fine filigree-like pattern.

7. A security element according to one of claims 1 to 6
characterized in that the diffraction elements (4,
4') are disposed at least one micrometer beneath a
carrier surface (16) defined by the surface of the un-
embossed neutral areas (5) in depressions (21) in
the carrier material (17).

8. A security element according to claim 7
characterized in that the depressions (21) are
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filled with a protective layer (19) which is hardened
by means of radiation.

9. An embossing die for embossing security elements
according to claim 6 or claim 7
characterized in that, to produce the depressions
(21) in the carrier material (17), the microscopic re-
lief structures (12) for the diffraction elements (4, 4')
project as embossing structures (37) beyond a
plane that is defined for the neutral areas (5).

10. Method of manufacturing a security element on a
carrier material (17) of plastic material, with diffrac-
tion elements (4, 4') of microscopic relief structures,
which are embossed through a reflecting layer (14),
and with neutral areas (5) located between said dif-
fraction elements (4, 4'),
characterized in

(a) that depressions (21) are embossed into
said carrier material (17) and that on the bottom
of said depressions (21) said relief structures
(12) are molded at the same time,
(b) that after the embossing operation, said de-
pressions (21) are filled with a protective lac-
quer (19) and said neutral areas (5) remain sub-
stantially free,
(c) that said reflecting layer (14) is removed in
said neutral areas (5), and
(d) that at least one protective layer (13) is ap-
plied on the embossing side (18) over the entire
surface on said carrier material (17).

11. Method according to Claim 10,
characterized in that said protective lacquer (19)
is applied over the entire surface on the embossing
side and that for exposure of said reflecting layer
(14) in said neutral areas (5), said protective lacquer
(19) is removed by means of a doctor blade (23)
and said depressions (21) are filled.

12. Method of manufacturing a security element on a
carrier material (17) of plastic material, with em-
bossed diffraction elements (4, 4') of microscopic
relief structures and with neutral areas (5) located
between said diffraction elements (4, 4'),
characterized in

(a) that an embossing die (36) with raised em-
bossing structures (37) for embossing said car-
rier material (17) is used and depressions (21)
are embossed into said carrier material (17)
and, at the same time, relief structures (12) are
molded on the bottom of said depressions (21),
(b) that after the embossing operation, said
neutral areas (5) are coated with an underlay
(25) of a washable material,
(c) that said relief structures (12) and the sur-

faces of said underlay (25) are coated with a
reflecting layer (14),
(d) that said underlay (25) together with a re-
flecting layer (14) is removed on said neutral
areas (5), and (3) that a protective layer (13) is
applied over the entire surface of said carrier
material (17).

Revendications

1. Elément de sécurité à un motif visible visuellement
aux éléments de diffraction optiques (4, 4') aux
structures de relief (12) microscopiques gaufrées,
d'un côté, dans un matériau support (17) en matière
synthétique, et à une couche réfléchissante (14) re-
couvrant, en partie, le côté de gaufrage (18) dudit
matériau support (17),
caractérisé en ce
que lesdits éléments de diffraction (4, 4') sont dis-
posés dans des cavités (21) dudit matériau support
(17) de façon, que lesdites structures de relief (12)
soient abaissées par une distance A prédéterminée
en dessous de la surface dudit support, aux zones
neutres non creusées (5) constituant le plan élevé
d'une structure mesa,
en ce que ladite couche réfléchissante (14) ne re-
couvre que les structures de relief (12) gaufrées au
fond desdites cavités (21), et
en ce que les zones neutres non creusées, qui se
trouvent entre lesdits éléments de diffraction (4, 4')
sont non réfléchissantes.

2. Elément de sécurité selon la revendication 1,
caractérisé en ce que, pour assurer la protection
des éléments à diffraction (4, 4'), la face creusée
(18) est re-couverte sur sa totalité d'une couche de
protection (13) transparente qui recouvre la couche
réfléchissante (13) sur les structures de relief (12)
et les zones neutres (5) et en ce qu'un support (10)
des structures de relief (12) et la couche de protec-
tion (13) sont constitués du même matériau.

3. Elément de sécurité selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le matériau support (17) est
transparent afin de pouvoir observer à travers lui, à
travers le matériau support (17), un motif constitué
des éléments à diffraction (4, 4') et des zones neu-
tres (5).

4. Elément de sécurité selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le matériau support (17) est
réalisé pour être collé sur un substrat (1), et en ce
qu'une couche adhésive (15), appliquée sur la to-
talité de la surface de la face creusée (18), est trans-
parente, afin que des caractéristiques (2) se trou-
vant sur le substrat (1) restent visibles en observant
à travers les zones neutres (5).
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5. Elément de sécurité selon l'une des revendications
1 à 4,
caractérisé en ce que la somme des aires des zo-
nes neutres (5) situées entre les éléments à diffrac-
tion (4, 4') est supérieure à la somme des aires des
éléments à diffraction (4, 4').

6. Elément de sécurité selon la revendication 5,
caractérisé en ce que les éléments à diffraction (4,
4') ont une dimension inférieure à 0,5 mm et cons-
tituent un motif du genre filigrane fin.

7. Elément de sécurité selon l'une des revendications
1 à 6,
caractérisé en ce que les éléments à diffraction (4,
4') sont disposés au moins un micromètre au-des-
sous d'une surface de support (16) déterminée par
les faces des zones neutres (5) non creusées, dans
des cavités (21) du matériau support (17).

8. Elément de sécurité selon la revendication 7,
caractérisé en ce que les cavités (21) sont rem-
plies d'un vernis de protection (17) durci au moyen
d'un rayonnement.

9. Matrice de gaufrage, pour produire par gaufrage
des éléments de sécurité selon la revendication 6
ou 7, caractérisée en ce que, pour produire les ca-
vités (21) dans le matériau support (17), les struc-
tures de relief (12) microscopiques destinées aux
éléments à diffraction (4, 4') font saillie, à titre de
structure de gaufrage (37), au-dessus d'un plan dé-
terminé par les zones neutres (5).

10. Procédé de fabrication d'un élément de sécurité sur
un matériau support (17) en un matériau synthéti-
que, aux éléments de diffraction (4, 4') en structures
de relief microscopiques (12), qui sont gaufrées à
travers une couche réfléchissante (14), et aux zo-
nes neutres formées entre lesdits éléments de dif-
fraction (4, 4'),
caractérisé en ce

(a) que des cavités (21) sont gaufrées dans le-
dit matériau support, et qu'en même temps, les-
dites structures de relief sont moulées au fond
desdites cavités (21),
(b) que, suivant le gaufrage, lesdites cavités
(21) sont remplies d'un vernis de protection
(19) et lesdites zones neutres (5) restent es-
sentiellement libre,
(c) que ladite couche réfléchissante (14) est en-
levée dans lesdites zones neutres (5), et
(d) en ce qu'au moins une couche de protection
(13) est appliquée sur l'entière surface dudit
matériau support (17) du côté de gaufrage (18).

11. Procédé selon la revendication 10,

caractérisé en ce
que ledit vernis de protection (19) est appliqué sur
l'entière surface du côté de gaufrage (18), et en ce
qu'aux fins d'exposition de ladite couche réfléchis-
sante (14) dans lesdites zones neutres (5), ledit ver-
nis de protection (19) est enlevé moyennant un doc-
teur (23) et lesdites cavités (21) sont remplies.

12. Procédé de fabrication d'un élément de sécurité sur
un matériau support (17) en matière synthétique,
aux éléments de diffraction (4, 4') gaufrés en struc-
tures de relief microscopiques (12), et aux zones
neutres (5), qui se trouvent entre lesdits éléments
de diffraction (4, 4'),
caractérisé en ce

(a) qu'une matrice de gaufrage (36) aux struc-
tures de gaufrage (37) saillantes est employée
afin de gaufrer ledit matériau support (17), et
que des cavités (21) sont gaufrées dans ledit
matériau support (17), et qu'en même temps
des structures de relief (12) sont moulées au
fond desdites cavités,
(b) que, suivant l'opération de gaufrage, lesdi-
tes zones neutres (5) sont recouvertes d'une
couche de séparation (25) en un matériau la-
vable,
(c) que lesdites structures de relief (12) et les
surfaces de ladite couche de séparation (25)
sont recouvertes d'une couche réfléchissante
(14),
(d) que ladite couche de séparation (25), en-
semble avec une couche réfléchissante (14),
est enlevée dans lesdites zones neutres (5), et
(e) en qu'une couche de protection (13) est ap-
pliquée sur l'entière surface sur ledit matériau
support (17).
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