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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Etikett mit erhdhter
Falschungssichefieit aus einer Lackschicht, insbesonde-
re aus duroplastischem Lack zur Laserbeschriftung.
[0002] Zur Kennzeichnungvon Teilen an Fahrzeugen,
Maschinen, elektrischen und elektronischen Geréten fin-
den zunehmend technische Etiketten Verwendung, so
als Typenschilder, als Steueretiketten fur ProzeRablaufe
sowie als Garantie- und Prifplaketten.

[0003] Vielfach beinhalten diese Anwendungen inha-
rent die Anforderung nach einem mehr oder minder aus-
gepragten MalR an Falschungssichefieit. Diese Fal-
schungssicherheit gilt vordergrindig fur den Zeitraum
der Anbringung und die gesamte Nutzungsdauer auf
dem zu kennzeichnenden Teil. Eine Entfernung oder Ma-
nipulation soll nur unter Zerstérung oder sichtbarer, irre-
versibler Verdnderung mdglich sein.

Um die Falschungssicherheit der Etiketten nochmals zu
erhéhen, ist zunehmend an die Etiketten selbst die For-
derung gestellt worden, durch eine besondere Ausge-
staltung zur Sicherheit beizutragen.

In besonders sensitiven Anwendungsfeldem mufl} eine
Sicherheitsstufe auch fir die Herstellung der Etiketten
gelten. Eine zu leichte Beschaffung und Kennzeichnung
derartiger Etiketten sowie die Herstellung von Plagiaten
wirde Unbefugten die nicht autorisierte Verbreitung von
Artikeln ermoglichen.

[0004] Dieser zuséatzlichen Falschungssichefieit darf
aber eine nachtragliche ldentifizierung des verklebten
Etiketts auf Originalitdt durch eine schnelle, eindeutige,
einfache und zerstdérungsfreie Methode nicht entgegen-
stehen.

[0005] Leistungsfahige steuerbare Laser zum Ein-
brennen von Markierungen wie Schriften, Codierungen
und dergleichen sind heute weit verbreitet. An das zu
beschriftende Material werden unter anderem folgende
Anforderungen gestellt:

¢ Es soll schnell beschriftbar sein.

¢ Es soll ein hohes raumliches Auflésungsvermdogen
erreicht werden.

e Es soll in der Anwendung mdglichst einfach sein.

¢ Die Zersetzungsprodukte sollen nicht korrosiv wir-
ken.

[0006] Darlber hinaus werden fiir besondere Falle
weitere Anforderungen gestelit.

Die Zeichen sollen so kontrastreich sein, daf3 sie auch
unter ungiinstigen Bedingungen Uber weiter Entfernun-
gen fehlerfrei gelesen werden kdnnen.

Hohe Temperaturbesténdigkeit soll gegeben sein, bei-
spielsweise bis tiber 200 °C.

Gute Bestandigkeit gegen Bewitterung, Wasser und L6-
sungsmittel ist erwiinscht.

[0007] Bekannte, hierfirr eingesetzte Materialien, wie
bedrucktes Papier, eloxiertes Aluminium, lackiertes
Blech oder PVC-Folien, werden nicht allen diesen Anfor-
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derungen gerecht.

[0008] InderDE G 81 30861 wird ein mehrschichtiges
Etikett aus einer diinnen und einer dicken selbsttragen-
den, deckend pigmentierten Lackschicht offenbart. Bei-
de Schichten bestehen aus einem elektronenstrahlge-
harteten I6sungsmittelfrei aufgetragenen Lack, wobei die
Schichtdicken unterschiedlich sind. Die Beschriftung des
Etiketts erfolgt dadurch, dal mit Hilfe eines Lasers die
obere dlinnere Lackschicht weggebrannt wird, so daf
die untere dickere Lackschicht sichtbar wird, wobei die
untere Schicht bevorzugt eine Kontrastfarbe zur ersteren
aufweist.

Bei dieser Beschriftung handelt es sich um eine Art von
Gravur, womit Manipulationsmdglichkeiten wie bei tradi-
tionellen Bedruckungen mit Farben und Tinten entfallen.
Das Etikett ist durch die eingesetzten Rohstoffe und den
Herstellungsprozel’ derart spréde eingestellt, dal eine
Entfernung desselben von den Haftuntergriinden nur un-
ter Zerstdrung maoglich ist.

[0009] Derartige Laseretiketten werden besonders fiir
eine rationelle und variable Beschriftung zur Herstellung
von Schildersatzen eingesetzt. Diese Schildersatze ent-
halten die komplette Anzahl der Etiketten, die zum Bei-
spiel in einem Kraftfahrzeug an kennzeichnungspflichti-
gen Bauteilen erforderlich sind (VIN-Schild, Schilder
Uber Reifendruck, Kofferraumbeladung, Kenndaten fir
Motoren und Aggregate u.a.).

[0010] In der EP 0 645 747 A wird ein laserbeschrift-
bares mehrschichtiges Etikettenmaterial gezeigt, das
sich aus einer ersten Schicht, einer zweiten, von der er-
sten Schicht optische differierenden Schicht zusammen-
setzt, wobei die erste Schicht mittels Laserstrahlung ent-
sprechend einem gewtinschten Schrift- oder Druckbild
unter Sichtbarmachung der Oberflache der zweiten
Schicht entfernbar ist. Zwischen den Schichten ist wei-
terhin eine eine Tragerschicht bildende transparente
Kunststoffolie angeordnet

[0011] Die DE 44 21 865 A1 zeigt ein Einschichtlase-
retikett aus einer Tragerschicht aus Kunststoff, die ein
Additiv enthalt, das unter Laserbestrahlung einen Far-
bumschlag zeigt

Die Tragerschicht ist einseitig mit einer Selbstklebemas-
se beschichtet, welche gegebenenfalls mit einem Trenn-
papier oder einer Trennfolie abgedeckt ist.

[0012] Bei allen oben dargelegten Etiketten besteht
nach dem Aufbringen auf ein Gegenstand eine hohe Fal-
schungssicherheit, denn die Etiketten lassen sich nur mit
technisch ausgefeilten, somit teuren und somit nicht je-
dem zuganglichen Lasern beschriften, so daR die Aus-
rustung, um damit die genannten Etiketten kopieren oder
verandern zu kénnen, zumindest in der Vergangenheit
zumeist teurer war als das interessierende Produkt. Wei-
terhin bewirkt die hohe Sprodigkeit des Materials bei Ma-
nipulations- und Entfemungsversuchen eine Zerstérung
des Etiketts.

[0013] Mit dem technischen Fortschritt sind derartige
Laser allerdings immer glinstiger geworden, so daf? die
Anschaffung dieser insbesondere bei grofReren Produk-
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ten wie beispielsweise Kraftfahrzeugen, die u.a. im Mo-
torenraum zur Kennzeichnung mit einem derartigen Eti-
kett versehen sind, in einer wachsenden Zahl von Fallen
lohnte.

Dann wird die Herstellung von nicht autorisierten Plagia-
ten durch die leichte und frei zugangliche Beschaffung
von Laseretikettenvormaterial und zwischenzeitig weite
Verbreitung von Laserbeschriftungsanlagen wesentlich
vereinfacht.

[0014] Eine sehr bedeutende Rolle spielen Etiketten
im Automobilbau, denn die Markierung von Fahrzeugen,
Fahrzeugteilen und sonstigen Originalbauteilen insbe-
sondere in der Automobilindustrie ist aufgrund der Not-
wendigkeit der Herkunftsnachweispflicht und der Riick-
verfolgbarkeit ein gegebenes Erfordernis des Marktes.
[0015] Lange Zeitwares Stand der Technik, zu diesem
Zweck die bereits erwadhnten gepragten Metallschilder
einzusetzen, welche mit Hilfe von Nieten an dem ent-
sprechenden Bauteil befestigt wurden. Diese Technolo-
gie hat neben groRen ProzelRkostennachteilen, Defiziten
in der Flexibilitdt und dem logistischen Aufwand auch
den momentan im Fokus stehenden Nachteil, dal} diese
genieteten Metallschilder ohne grof3en Aufwand abge-
I6st und durch Imitate ersetzt werden kénnen.

[0016] Als Resultat dieser Prinzipnachteile hat die La-
seretikett-Technologie gerade in der Automobilindustrie
weite Verbreitung gefunden.

[0017] In punkto «Falschungssicherheit" bietet die La-
serfolie, wie sie aus der DE G 81 30 861 bekannt und
beispielsweise als tesa 6930 ® von der Firma Beiersdorf
erhaltlich ist, wie bereits dargelegt, aufgrund ihres sehr
sproden Produktaufbaus beste Voraussetzungen, even-
tuelle Manipulationsversuche zu dokumentieren und so-
mit zu vereiteln.

Das laserbeschriftete Etikett ist nur unter sehr hohem
Aufwand und bestimmten Voraussetzungen zersto-
rungsfrei in einem Stlick von seinem urspriinglichen Ver-
klebungsuntergrund zu entfernen.

Dieser Aufwand ist so hoch, daR das besagte Etikett alle
gangigen Ablésbarkeitspriifungen der wichtigsten Prif-
institutionen wie zum Beispiel "Priifung von Fabrikschil-
dern aus Platten, Blechen und Folien sowie deren Befe-
stigung durch Kleben" vom Kraftfahrtbundesamt und
"Marking und Labeling System Materials MH 18055" von
Underwriters Laboratories Inc. problemlos besteht.
[0018] Diese zertifizierte Falschungssicherheit, wel-
che immer in Relation zu dem zur Manipulation notwen-
digen Aufwand zu sehen ist, muf} sich zunehmend ge-
wachsenen Ansprichen hinsichtlich "Originalitatssiche-
rung" stellen. Dies bedeutet, dal mit Hilfe eines verkleb-
ten Laseretiketts dokumentiert werden soll, daf3 es sich
bei dem markierten Bauteil um ein Original handelt. Da,
wie eingangs bereits erwahnt, die Laser-Folie ebenso
wie Laserbeschriftungsanlagen am Markt frei erhaltlich
sind, besteht hier eine Méglichkeit fiir organisierte Krimi-
nalitadt in groRem Umfang. Gestohlene Fahrzeuge kon-
nen mit Hilfe der genannten Hardware und der frei er-
héltlichen Laserfolie mit neuen Etiketten ausgeristet
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werden, die von den eigentlichen Originaletiketten kaum
beziehungsweise gar nicht unterscheidbar sind.

[0019] Genau dies ist der Punkt, wo das erfindungs-
gemale Lésungskonzept ansetzt und die Mdglichkeiten
von Falschungen und Plagiatverbreitung deutlich ein-
grenzt, wenn nicht gar verhindert

Dies erfolgt, indem das im Automobil einzusetzende Eti-
kett kundenspezifisch individualisiert wird und exklusiv
an den Kunden geliefert wird.

[0020] Diese Individualisierung mufl zwei wichtige Kri-
terien erfillen, namlich

e es muB leicht und schnell identifizierbar sein und
¢ es darf nicht nachstellbar sein.

[0021] Mittels dieser beider Kriterien kann man ge-
wahrleisten, dal® nur die autorisierte Instanz, in diesem
Falle der Automobilist, in der Lage ist, Bauteile als Ori-
ginale zu definieren und zu kennzeichnen.

[0022] Erste Losungsversuche, das Tragermaterial
des Etiketts zu individualisieren, sind in der DE 199 04
823 A1 offenbart. Hier wird ein Verfahren zur Herstellung
einer Folie beschrieben, bei dem zunéchst eine Stitztra-
gerfolie mittels eines Pragewerkzeuges gepragt wird,
wobei das Pragewerkzeug holographische Strukturen
aufweist. AnschlieRend wird eine Folie auf der gepragten
Stltztragerfolie erzeugt, so dafd sich auf der Folie zumin-
dest ein Hologramm abzeichnet.

[0023] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Etikett zu
schaffen, das der genannten Forderung der verbesser-
ten Falschungssicherheit gerecht wird und dabei weiter-
hininsbesondere hohen Kontrast, hohes Auflésungsver-
mogen, hohe Temperaturbestandigkeit und einfache An-
wendungsmdglichkeit aufweist.

[0024] Gel6stwird diese Aufgabe durch ein Etikett, wie
es gemal Anspruch 1 erhalten werden kann. Gegen-
stand der Unteranspriiche sind besonders vorteilhafte
Ausflihrungsformen des Etiketts.

[0025] Dementsprechend betrifft die Erfindung ein Eti-
kett mit erhdhter Falschungssicherheit aus zumindest ei-
ner Lackschicht, erhaltlich dadurch, da® auf einer be-
druckten Stitztragerfolie die Lackschicht bevorzugter-
weise I0sungsmittelfrei aufgetragen und anschlieend
ausgehartet wird.

[0026] Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn die
Lackschicht selbsttragend und deckend pigmentiert ist
sowie wenn die Lackschicht elektronenstrahlgehartet
wird.

[0027] Weiterhin hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
wenn die Stitztragerfolie eine Kunststoffolie ist, insbe-
sondere aus Polyester.

[0028] Die Bedruckung der Stitztragerfolie erfolgtins-
besondere nach dem Flexodruckverfahren, denn das
UV-Flexodruckverfahren besitzt beziglich der Gestal-
tung von Geometrien einen sehr hohen Freiheitsgrad und
kann besonders fiir bahnférmige Materialien von Papier
bis zur Folie bei mdglichst niedrigen Preis eine gute
Druckqualitat erbringen. Bei dieser Technologie ist es
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maoglich, Linien Felder, Bilder, Logos, Schriften usw. in
unterschiedlicher GrofRe und Art vom Klischee auf das
Drucksubstrat zu Gibertragen.

[0029] Hierbei sind die wichtigsten Einfluf3faktoren fiir
diesen Prozel}:

e Druckvorstufe (reprotechnisch Ausarbeitung des
Druckklischees)

¢ Druckplatte

¢ Druckformataufbau
e Bedruckstoff

* Rasterwalze

¢ Druckfarbe

e Farbgebung

e  Druckspannung

[0030] Inderobenbeschriebenen Anwendung des fal-
schungssicheren, laserbeschriftbaren Etiketts werden
vorzugsweise Logos und Schriften mit unterschiedlicher
Komplexitat von Automobilherstellem gefordert werden;
hierbei ist das UV-Flexodruckverfahren gut einsetzbar.
[0031] Dazu wird ein mit den Logos und Schriften ver-
sehenes Klischee mit Druckfarbe benetzt und diese auf
eine Kunststoffolie Ubergeben. Die Druckfarbe kann
dann durch physikalische Aktivierung (thermisch, strah-
lenchemisch) auf der Folie ausgehartet werden. Hierzu
soll die Farbe eine hohe Verbundhaftung zum Foliensub-
strat eingehen; dies ist fir die weitere Verarbeitung un-
abdingbar. Eine Druckverankerung ist vor der Weiterver-
arbeitung zu prufen. Dazu nutzt man den Gitterschnittest
(DIN EN ISO 2409). Der Druck soll bei dem Gitterschnit-
test mindestens eine Bewertung von Gt 02 erreichen.
[0032] Zur Erreichung einer hohen Verbundhaftung/
Druckverankerung ist eine entsprechende Auswahl be-
ziehungsweise Rezeptierung der Druckfarbe in Abhan-
gigkeit des Folienwerkstoffes und/oder der Einsatz eines
Vorbehandlungsverfahrens fiir die Druckfolie notwendig.
Vorzugsweise kann hier die Coronabehandlung gewahit
werden, die Inline bei der Bedruckung eingesetzt werden
kann. Bei Verwendung einer PET-Folie sollte die Ober-
flachenspannung auf>50 mN/m eingestellt werden. Dies
kann mit Ublichen Teststinten gemessen werden.
[0033] Die UV-Hartung sollte je nach UV-Strahler eine
prozentuale Leistungseinstellung zwischen 50% bis
100% besitzen, um eine ausreichende Flexibilitdt des
Druckes flr die weiterverarbeitenden Prozesse zu ge-
wahrleisten.

[0034] Um spater auf dem Laseretikett ein sichtbares
und sensorisch flihlbares Abformergebnis zu erreichen,
sollte die Bedruckung eine Héhe von 0,1 pm bis 15 pm
besitzen. Vorzugsweise ist eine H6he von 1 bis 5 um zu
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wahlen. Auch kann die Druckanmutung und auspragung
durch den Verlauf der Druckpunkte variiert werden.
[0035] Zur Realisierung der Erfindung kénnen auch
die weiteren konventionellen Druckverfahren eingesetzt
werden, die als Hochdruckverfahren bekannt sind. Hier-
zu zahlen Buch- und Siebdruck.

[0036] Die Stitztragerfolie kann mit unterschiedlich-
sten Motiven bedruckt werden, zum Beispiel Firmenlo-
gos oder Werbung. Durch die Bedruckung der Stiitztra-
gerfolie entsteht ein Negativabdruck auf der sichtbaren
Oberflache der ersten Lackschicht des erfindungsgema-
Ren Etiketts.

[0037] Besonders bevorzugt ist, wenn in der ersten
Lackschicht die Abformung der bedruckten Stitztrager-
folie als Vertiefung von 0,1 bis 15 pum, vorzugsweise von
1 bis 5 wm vorliegt.

[0038] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform der Er-
findung besteht das Etikett aus einer

a) Tragerschicht aus Kunststoff, die

b) ein Additiv enthalt, das unter Laser-Bestrahlung
einen Farbumschlag zeigt, und die

c) einseitig mit einer Selbstklebemasse beschichtet
ist, welche

d) gegebenenfalls mit einem Trennpapier oder einer
Trennfolie abgedeckt ist.

[0039] Die Tragerschicht besteht dabei aus einem
Lack, insbesondere aus einem gehéarteten Lack, vor-
zugsweise einem strahlengeharteten Lack, insbesonde-
re aus einem elektronenstrahlengehérteten Polyuretha-
nacrylat-Lack. In einer alternativen Ausfiihrungsform ist
die Tragerschicht aus einem Polybutylenterephthalat
Die Tragerschicht weist vorzugsweise eine Dicke von 10
bis 200 wm, insbesondere von 50 bis 100 um, auf.
Geeignete Tragerschichten bestehen weiterhin aus
Kunststoffen wie Polyester, Poly-(Meth)acrylate, Poly-
carbonat und Polyolefine sowie strahlenhartbaren Syste-
men wie ungesattigte Polyester, Epoxy-, Polyester- und
Urethanacrylate, wie sie auch fir UV-Druckfarben An-
wendung finden, insbesondere solchen aus einem Ba-
sispolymeren gemaf DE G 81 30 861, namlich aliphati-
schen Urethanacrylat-Oligomeren.

[0040] Das Additiv kann ein Pigment sein, insbeson-
dere Kupferhydroxidphosphat oder Iriodin, und zusatz-
lich zu dem Additiv Titandioxid verwendet werden.

Das Additiv kann eingesetzt werden.

[0041] Geeignete Additive sind insbesondere Farbpig-
mente und Metallsalze, vor allem Kupferhydroxidphos-
phat oder auch Iriodin, ein Perlglanzpigment, wie es von
der Firma Merck im Handel erhéltlich ist. Diese Additive
werden dem Basispolymeren (wie z. B. in DE G 81 30
861 beschrieben) insbesondere in der Gréfienordnung
von einigen Promille bis maximal 10 Prozent, bevorzugt
in Mengen von 0,1 bis 10 Gew. -%, insbesondere von
0,5 bis 5 Gew. -% bezogen auf das Gesamtgewicht der
Tragerschicht, zugemischt. Nach Herstellung von flachi-
gem Material durch bekannte Verfahren wie Extrusion,
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Giessen, Beschichten etc. mit ggf. nachtraglicher strah-
lenchemischer Vernetzung werden derartige Folien mit
Selbstklebemassen beschichtet, die den spéateren Ein-
satzzwecken anzupassen sind.

[0042] Eine Abdeckung mit silikonisiertem Trennpa-
pier ergibt dann den typischen Aufbau flr Vormaterial,
aus dem sich Etiketten fertigen lassen.

[0043] Bei Nutzung der Standardlaser, speziell der
weitverbreiteten Nd-YAG-Festkérpenaser mit einer Wel-
lenlange von 1,06 um, findet im Auftreffpunkt des Lasers
auf die Materialoberflache eine Farbanderung oder ein
Farbumschlag statt und es werden scharfe, kontrastrei-
che Beschriftungen und Kennzeichnungen erhalten.
[0044] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form wird auf der ersten Lackschicht eine zweite insbe-
sondere selbsttragende, deckend pigmentierte Lack-
schicht vorzugsweise |6sungsmittelfrei aufgetragen, die
anschlieBend insbesondere elektronenstrahlgehartet
wird.

[0045] Als besonders vorteilhaft hat es sich herausge-
stellt, wenn in der zweiten Lackschicht ein Additiv zu min-
destens 5 Gew.-%, bevorzugt 7 Gew.-%, enthalten ist,
das fluoreszierend oder phosphoreszierend ist oder das
zur magnetischen oder elektrischen Kennzeichnung ge-
eignet ist.

[0046] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form wird auf der ersten Lackschicht oder auf die der
ersten Lackschicht gegeniiberliegenden Seite der zwei-
ten Lackschicht eine Farbe mit einem fluoreszierenden
oder phosphoreszierenden Additiv aufgedruckt.

[0047] Bei zwei- und mehrschichtigen Etiketten kann
in die flr die Schrift maRgebliche zweite Lackschicht ein
geeignetes Additiv eingearbeitet werden. Die erste Lack-
schicht selbst, zum Beispiel fir die hochglanzenden Ty-
penschilder, bleibt somit unverandert, erst bei der Laser-
gravur wird die zweite Lackschicht partiell an den Stellen
der Beschriftung freigelegt. Befinden sich in der hier bei-
spielsweise weillen zweiten Lackschicht Farbpigmente,
Farbpartikel, farbige Fasern u.a., sowerden diese anden
gravierten Stellen sichtbar.

[0048] Bei den farbgebenden Partikeln kann es sich
um feine Farbpigmente handeln oder aber auch bevor-
zugt um sichtbare Partikel in der Gréenordnung von 0,1
bis 5 mm. Bei Verwendung feingemahlener Farbpigmen-
te wird eine leichte Farbtonveranderung der Schriftzlige
erzeugt, mit den sichtbaren Partikeln ein charakteristi-
sches Farbmosaik. Bei Einsatz von Tageslichtleuchtfar-
ben ist ohne Hilfsmittel der "Fingerabdruck" zu erkennen,
was haufig unerwiinscht ist. Bevorzugt werden deshalb
Farbpigmente oder Partikel eingesetzt, die im Bereich
des sichtbaren Lichtes nicht absorbieren und somit im
Normalfall unsichtbar sind - erst bei Beleuchtung des Eti-
kettes mit einer Lampe geeigneter Wellenlange werden
die Farbpigmente angeregt und leuchten charakteri-
stisch.

Neben durch IR-Strahlung angeregten Farbpigmenten
kommen hauptsachlich UV-aktive Systeme zum Einsatz.
Prinzipiell geeignet sind auch Leuchtstoffe, die durch
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Elektronenstrahlen, Rdntgenstrahlen u.a. angeregt wer-
den sowie thermochrome Pigmente, die sich bei Tem-
peraturédnderung reversibel umfarben - jedoch ist in die-
sen Fallen die Durchfiihrung der Identifizierung am ver-
klebten Etikett in Praxis umstandlich und aufwendiger
als die Sichtbarmachung mittels Licht geeigneter Wel-
lenlange.

[0049] Bei der Auswahl der Farbpigmente ist darauf
zu achten, dal sie flr den HerstellprozeR der Etiketten
(Folienherstellung, Kleberbeschichtung) ausreichend
stabil sind und sich nicht irreversibel bei den Prozeflbe-
dingungen (gegebenenfalls thermische Trocknung,
Elektronenstrahl- oder UV-Hartung u.a.) verandern. Vor-
teilhaft fiir Daueranwendungen der Etiketten ist, daf? die-
se meist empfindlichen Leuchtstoffe in einer Polymerma-
trix eingebettet und durch die Deckschicht zusatzlich ge-
schitzt sind. Weitergehende MaRnahmen gegen me-
chanischen Abrieb sowie Schutz vor direkten Sauerstoff
und Wasserkontakt sind nicht notwendig.

[0050] Fiirdie erfindungsgemafe Anwendung kdnnen
unterschiedliche Farbpigmente und - stoffe zum Einsatz
kommen. Am weitesten verbreitet sind langnachleuch-
tende (phosphoreszierende) oder fluoreszierende Pig-
mente, die nur oder Uberwiegend durch UV-Strahlung
angeregt werden und im sichtbaren Bereich des Spek-
trums emittieren (als Ubersicht siehe zum Beispiel UlI-
mann’s Enzyklopéadie der technischen Chemie, 4. Aufla-
ge, 1979, Verlag Chemie). Bekannt sind aber auch IR-
aktive Leuchtpigmente. Beispiele fur Systeme mit UV-
Fluoreszenz sind Xanthene, Cumarine, Naphthalimide
usw., die teilweise unter dem Oberbegriff vorganische
Leuchtstoffe" oder "optische Aufheller" in der Literatur
gefuhrt werden. Die Zugabe von einigen Prozenten der
betreffenden Leuchtstoffe ist ausreichend, wobei beson-
ders die Einbindung in eine feste Polymermatrix giinstig
ist in Bezug auf Leuchtkraft und Stabilitdt. Eingesetzt
werden kdnnen beispielsweise Rezepturen mit RAD-
GLO®-Pigmenten der Firma Radiant Color N.V./Holland
oder Lumilux ® CDPigmente von Firma Riedel-de-Haen.
Auch anorganische Leuchtstoffe sind geeignet; als lang-
nachleuchtende Stoffe, besonders mit Emission von
Licht im gelben Bereich, haben sich Metallsulfide und
-oxide, meist in Verbindung mit geeigneten Aktivatoren,
als guinstig erwiesen. Diese sind beispielsweise unter
dem Handelsnamen Lumilux ® N oder als bezliglich Sta-
bilitdt, Leuchtkraft und Nachleuchtdauer verbesserte
Leuchtpigmente unter dem Handelsnamen LumiNova ®
von Firma Nemoto/Japan erhaltlich.

[0051] Diese exemplarisch aufgefiihrten Farbstoffe/-
pigmente werden in die Rezeptur der zweiten Lack-
schicht in Mengen von 0,1 bis 50 Gew.-%, bevorzugt mit
1 bis 25 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt zu 7 Gew.-
%, eingearbeitet und beschichtet. Nach der abschliel3en-
den Kleberbeschichtung der zweiten Lackschicht und
gegebenenfalls Eindeckung mit Trennpapier oder Trenn-
folie liegt das Etikettenvormaterial fur die kundenspezi-
fische Nutzung vor.

Nach Stanzen/Laserschneiden der gewlinschten Etiket-
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tengeometrien sowie der abschlieBenden Beschriftung
mittels Laserstrahl mit Schriftzligen, Barcodes, Logos
etc. liegt das Etikett in seiner Endform vor. Bei Inkorpo-
ration von zum Beispiel langnachleuchtenden Pigmen-
ten in die Lackschicht weist das Etikett nach entspre-
chender Anregung der Leuchtpigmente ein charakteri-
stisches Nachleuchten im Bereich der Laserbeschriftung
und an den Randern auf, was eine leichte und schnelle
Identifizierung als Originaletikett erlaubt. Auf3er der spe-
ziellen Lichtquelle und gegebenenfalls einem Sicht-
schutz gegen stérendes Umgebungslicht ist kein weite-
res aufwendiges Equipment notwendig - nach der Pri-
fung verbleibt das Etikett unverandert zuriick.

[0052] Derartige Etiketten, die in der zweiten Lack-
schicht Leuchtstoffe, speziell die nur nach UV-oder IR-
Anregung im sichtbaren Wellenlangenbereich emittie-
renden, enthalten, eignen sich auch fiir eine pallgenaue
Fertigung (Bedrucken, Stanzen, Applizieren etc.). An-
stelle von gesondert aufzubringende Druck- oder Steu-
ermarkierungen kann bei der Verarbeitung die Lichte-
mission der Lackschicht dafiir genutzt werden: insbeson-
dere nach dem Beschriften und Schneiden der Etiketten
mittels Laserstrahl aus ungestanztem Rollenmaterial
kann in einer nachgeschalteten Steuereinheit an einer
definierten Stelle des Etiketts die Anregung und Emission
mit geeignetem Equipment als Steuermarke fiir weitere
Verarbeitungsschritte beziehungsweise fur die Herstel-
lung des nachsten Etiketts genutzt werden.

[0053] Eine Alternative zur Verwendung von Leucht-
stoffenist der Einbau von Substanzen in die zweite Lack-
schicht, die sich magnetisch oder elektrisch detektieren
lassen. Magnetfeldanderungen wie bei Alarmetiketten
fir zum Beispiel Kleidungsstlicke sind prinzipiell mdglich,
jedoch fiir die Anwendungsfelder (Kennzeichnung von
Maschinen- und Autoteilen Uberwiegend aus Metall)
nicht pradestiniert.

Dagegen bietet sich als verdeckte Sicherheitsstufe an,
in die zweite Lackschicht Substanzen zuzugeben, die zu
einer elektrischen Leitfahigkeit der Schicht flihren. Mit
geeigneten MeRgeraten, welche transportabel, leicht zu
bedienen und preisglinstig zu beschaffen sind, und ge-
eigneten Elektroden kann an dem verklebten Etikett di-
rekt die Leitfahigkeit der Lackschicht ermittelt werden.
Die Elektroden werden an zwei unterschiedliche Punkte
A und B der Lackschicht angehalten und eine Spannung
angelegt. Bei Vorhandensein einer durchgangigen elek-
trischen Leitfahigkeit zwischen A und B kann ein Strom-
fluR gemessen werden, der je nach Art und Menge des
verwendeten Additivs einen charakteristischen Wert auf-
weisen kann. Da selbst bei Verwendung des Etikettes
direkt auf Metallen die Lackschicht durch die elektrisch
isolierende Klebemassenschicht von dem leitfahigem
Metall getrennt ist, sind keine fehlerhaften Messungen
zu befirchten.

[0054] Eine Falschung durch nachtragliche Manipula-
tion wird besonders dadurch ausgeschlossen, daR die
Leitfahigkeitsmessung nicht nur von Rand zu Rand der
Etiketten, sondern zwischen beliebigen, durch Belase-
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rung freigelegte Punkten erfolgen kann: damit hier eine
Leitfahigkeit detektiert werden kann, muf} die komplette
Lackschicht durchgéngig dreidimensional leitfahig sein,
was sich nurim Rahmen des urspruinglichen Herstellpro-
zesses gewahrleisten 1aRt. Ein derartiges laserbeschrift-
bares Etikett |aRt sich herstellen, indem in die Rezeptur
der zweiten Lackschicht elektrisch leitfahige Substanzen
zugegeben werden; dies kann zuséatzlich zu den bishe-
rigen Pigmenten oder aber auch zumindest teilweise im
Ersatz der vorhandenen Pigmente geschehen, um die
guten Verarbeitungseigenschaften der Lackpasten bei-
zubehalten. Als leitfahige Additive sind prinzipiell elek-
trisch leitfahige metallische, organische, polymere und
anorganische Substanzen geeignet, wobei die Verwen-
dung von Metallen bevorzugt ist. Speziell fir weife oder
helle Lackschichten ist fiir die Auswahl die Eigenfarbe
des leitfahigen Additivs zu beriicksichtigen. Leitfahiger
Ruf ist ebenfalls geeignet, jedoch nur fir schwarze be-
ziehungsweise dunkle Lackschichten.

[0055] Um eine gute Leitfahigkeit zu gewahrleisten,
sollte eine minimale Grenzkonzentration an Additiv si-
chergestellt sein, so dafl ausreichend Partikel in der
Lackschicht vorhanden sind, um sich zu berthren und
Kontakt miteinander zu haben. Bei Unterschreitung die-
ser Grenzkonzentration ist in dem dreidimensionalen
Geflige der Basisschicht ein leitfahiger Weg von A nach
B nicht mehr sichergestellt. Bevorzugt werden deshalb
metallische Partikel eingesetzt, wobei Fasern mit einem
hohen Langen- zu Querschnittsverhaltnis bevorzugt wer-
den, da hierbei mit geringeren Konzentrationen eine drei-
dimensionale Leitfahigkeit sichergestellt werden kann
als mit spharischen Partikeln; auRerdem fallt die Farb-
veranderung der Lackschicht mit den Fasern geringer
aus. Als Metalle werden bevorzugt aus Kosten-Nutzen-
Erwéagungen Kupfer, Eisen, Aluminium und Stahl sowie
deren Legierungen eingesetzt, jedoch sind auch teure,
hochleitfahige Metalle wie Silber, Gold geeignet. Die Fa-
serdimensionen sind 0,1 bis 50 mm Lange und Quer-
schnitte mit 1 bis 100 pm, wobei bevorzugt Metallfasern
mit einem Durchmesser von 2 bis 20 pm bei einem Quer-
schnitts- zu Langenverhaltnis von ca. 1:100 bis 1:1000
zum Einsatz kommen. Derartige Fasern werden mit 0,5
bis 25 Gew.-%, bevorzugt mit 2 bis 10 Gew.-% in die
bekannte Rezeptur homogen eingearbeitet und geman
DE G 81 30 861 beschichtet und ausgehartet.

Nach Kleberbeschichtung und Eindeckung mit Trennpa-
pier steht Etikettenmaterial zur Verfligung, welches sich
mittels Laserstrahl beschriften [aRt. Durch das Entfernen
der oberen Lackschicht werden im Bereich der Laserbe-
schriftung die Schriftzlige der zweiten Lackschicht frei-
gelegt - bei Anlegen einer Spannung Uber geeignete
Elektrodenkontakte an zwei unterschiedlichen Stellen A
und B dieser Schriftziige wird ein Leitfahigkeit gemessen,
die charakteristisch fir die Lackschicht ist und unter an-
derem durch Menge und Art des leitfahigen Additivs be-
stimmt wird. Somit besteht die Méglichkeit, Giber definier-
te Rezepturen kundenspezifisches Etikettenvormaterial
herzustellen.
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[0056] Indergenanntenweiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform wird auf der ersten Lackschicht oder auf die
der ersten Lackschicht gegenuberliegenden Seite der
zweiten Lackschicht eine Farbe mit einem fluoreszieren-
den oder phosphoreszierenden Additiv aufgedruckt.

Es kommen insbesondere spezielle Farben mit Leucht-
stoffen, Tagesleuchtfarben oder insbesondere durch IR-
oder UV-Strahlung anregbare Farbpigmente zum Ein-
satz. Nach der Bedruckung kann das erhaltene Material
standardmafig mit Selbstklebemasse beschichtet, ge-
trocknet und mit Trennpapier eingedeckt werden.
[0057] Zu den langnachleuchtenden (phosphoreszie-
renden) oder fluoreszierenden Pigmenten wird auf die
vorherige Beschreibung zu den Additiven verwiesen.
[0058] Prinzipiell geeignet sind auch hier Leuchtstoffe,
die durch Elektronenstrahlen, Réntgenstrahlen u.a. an-
geregt werden sowie thermochrome Pigmente, die sich
bei Temperaturdnderung reversibel umfarben; auch die
Verwendung von elektrisch leitfahigen Farben ist még-
lich.

[0059] Diese zusatzliche Markierung ist von der Vor-
derseite im Bereich der Laserbeschriftung nicht zu er-
kennen (aul3er bei einer transparenten oder transluzen-
ten Schicht), sondern nur rund um das Etikett am Rand.
Um eine deutliche Erkennbarkeit am Etikettenrand zu
gewahrleisten, werden stark leuchtende Farbpigmente
in ausreichender Schichtdicke gedruckt. Trotzdem ist die
Zusatzsicherung verdeckt und damit unauffallig. Diese
Sicherheitskennzeichnung ist dem aulRerem Zugriff ge-
genuber geschitzt, da der Druck eingebettet zwischen
der Etikettenfolie und der Kleberschicht liegt: nachtrag-
liche Manipulationen sind nicht zu beflirchten, da eine
Ablésung der bekannten Laseretiketten nur unter Zer-
stérung der Lackfolie mdglich ist.

[0060] Kundenspezifische "Fingerabdriicke" der Eti-
ketten lassen sich realisieren, indem unterschiedliche
Farben oder Muster aufgedruckt werden. Besonders re-
gelmafige Linien und Strichmuster lassen an den Etiket-
tenrandem charakteristische Muster von Leuchtpunkten
entstehen und sind zudem besonders material- und ko-
stensparend. Nach der Stanzung oder dem Laserschnei-
den des Etikettes und der Applizierung auf den Haftun-
tergriinden ist bei Wahl einer geeigneten Beleuchtungs-
quelle am Rand des Etikettes ein bezlglich Farben und
Geometrien charakteristisches Muster zu erkennen.
[0061] Besonders logistisch und kostenmafig macht
sich der Vorteil dieser Sicherheitskennzeichnung be-
merkbar. Es kann auf kaufliche Druckfarben und unspe-
zifisches Etikettenfolienmaterial zurlickgegriffen wer-
den, wahrend letzteres ansonsten kundenspezifisch her-
zustellen ist. Da derartiges Standardvormaterial jedoch
bei den Etikettenherstellem nur als Zwischenprodukt
selbst fur die eigene Fertigung genutzt wird und am Markt
nicht frei verfligbar ist, ist ein unbefugter Zugriff ausge-
schlossen. Aufierdem sind kleine LosgréRen und kurze
Lieferzeiten maoglich.

[0062] In der erfindungsgemafien Auspragung wird
zum Beispiel auf das in DE G 81 30 861 beschriebene
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Zweischicht-Folienmaterial zurtickgegriffen. Vor der Be-
schichtung und Eindeckung mit Trennpapier wird die
Rickseite jedoch vollflachig, im Streudruck oder insbe-
sondere mit definierten Geometrien bedruckt. Druckfar-
ben mit einem hohem Anteil an Leuchtpigmenten werden
bevorzugt im Siebdruck aufgebracht, um Schichtdicken
im Bereich von 0,5 bis 50 pm, bevorzugt 2 bis 25 pm zu
erzielen.

Nach der Kleberbeschichtung und Eindeckung wird das
Etikettenvormaterial fur die gewiinschten Formate und
GroRen gestanzt oder per Laserstrahl ausgeschnitten.
An diesen Etiketten ist im verklebtem Zustand kein Hin-
weis auf eine versteckte Falschungsstufe zu erkennen,
sofern Leuchtstoffe gewahlt werden, deren Lichtemissi-
on durch Anregung mit Licht auRerhalb des sichtbaren
Bereiches erzeugt wird; erst nach Bestrahlung mit ge-
eigneten Lichtquellen findet eine Anregung der Leucht-
pigmente an den Kanten des Etiketts statt. Hier und nur
hier sind deshalb visuell Markierungen zu erkennen, die
ein vorbestimmtes Muster an Leuchtpunkten ergeben.
Durch unterschiedliche Strichbreiten und -héhen lassen
sich die Leuchtpunkte unterschiedlich gro3 gestalten.
Somit l1aRt sich einfach, kostengiinstig und bei Bedarf
kundenspezifisch Uber Geometrie- und Farbenauswahl
eine leicht detektierbare Sicherheitsstufe realisieren.
[0063] Die erste Lackschicht, gebildet von einem ge-
harteten, also vemetzten Lack, weist vorzugsweise eine
Starke von 1 bis 20 um, insbesondere 5 bis 15 pm, auf,
die zweite Lackschicht vorzugsweise eine Starke von 20
bis 500 pm, insbesondere 30 bis 100 um.

[0064] Prinzipiell sind fiir die erfindungsgemafe Auf-
gabe vier Lacktypen verwendbar, sofern ihre Stabilitat
ausreicht, zum Beispiel saurehartende Alkydmelamin-
harze, additionsvemetzende Polyurethane, radikalisch
hartende Styrollacke und ahnliche. Besonders vorteilhaft
sind jedoch strahlenhartende Lacke, da sie sehr schnell
ohne langwieriges Verdampfen von Lésungsmitteln oder
Einwirken von Warme aushérten. Solche Lacke sind zum
Beispiel von A. Vrancken beschrieben worden (Farbe
und Lack 83,3 (1977) 171).

[0065] Beide Lackschichtenweisen in einer bevorzug-
ten Ausflihrungsform gegeneinander einen maximalen
Farbkontrast auf.

[0066] Denn das erfindungsgemafRe Etikett besteht
vorzugsweise aus einer undurchsichtigen oberen
Schicht, die von einem Laserstrahl leicht durchbrannt
werden kann, einer unteren, zweiten Schicht insbeson-
dere in einer Kontrastfarbe zur ersten, wobei die untere
Schicht so beschaffen ist, dafd sie vom Laserstrahl nicht
leicht durchbrannt wird.

[0067] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist auf der zweiten Lackschicht eine zusatzliche Kle-
berschicht von 5 bis 70 wm Starke und erforderlichenfalls
auf dieser ein Trennpapier angeordnet.

[0068] Die dritte Schicht aus einem Haftkleber,
HeilRkleber oder Reaktivkleber oder dergleichen ist zur
Verklebung mit einem Untergrund vorgesehen. Die Stér-
ke der Kleberschicht betragt vorzugsweise 5 bis 70 um,
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insbesondere 10 bis 30 pm.

[0069] Durch das Sichefieitsfeature kommt es zu kei-
ner Beeintrachtigung des schon vorliegenden Laserla-
bels; die mechanische, physikalische und chemische Wi-
derstandsfahigkeit werden nicht verandert. Aus der An-
wendungssicht erfahrt das Etikett keine EinbulRen; bzgl.
Beschriftbarkeit mit einem Laser, Lesbarkeit der Infor-
mationen.

[0070] Auf die Stitztragerfolie wird die erste Lack-
schicht aufgetragen und durch Einwirkung eines Elektro-
nenstrahls mit hoher Energie (150 bis 500 kV) unter ef-
fektiv sauerstofffreien Bedingungen gehartet. Zur Ver-
besserung der Haftung zwischen den beiden Lack-
schichten kann durch besonders niedrige Dosis oder
durch etwas Sauerstoff eine leicht klebende Oberflache
eingestellt werden.

Auf diese erste Schicht wird die zweite aufgebracht und
ebenfalls durch Elektronenstrahl gehartet. Darauf erfolgt
gegebenenfalls die Beschichtung mit dem Klebstoff und
anschlieRend, wenn erwiinscht, die Abdeckung mit dem
Schutzpapier. Danach wird die Polyesterfolie abgezo-
gen, so dal die freie Oberfliche der ersten, oberen
Schichtzum Vorschein kommt. Je nach Gestalt der Ober-
flache der Polyesterfolie ist diese glanzend, glatt, matt
oder gepréagt.

[0071] Das erfindungsgemafe Etikett zeichnet sich
durch eine Vielzahl von Vorteilen aus, die derartig fir den
Fachmann nicht vorhersehbar waren.

¢ Die Etiketten sind nach dem Applizieren schnell zu
erkennen, sie sind optisch sichtbar und fiihlbar.

¢ Die Identifikation ist ohne Hilfsmittel mdglich, d.h.,
eine Authentizitatsprifung kann ohne UV-, IR-Lam-
pen etc. vorgenommen werden.

* Dadieldentifikation eindeutig ist, ist die Gefahr einer
Fehlbeurteilung gering.

[0072] Das Etikett zeichnet sich durch eine sehr hohe
Falschungssicherheit aus aufgrund des besonderen
Herstellverfahrens. Denn durch das Druckverfahren ist
die Gefahr einer Nachahmung von laserbeschriftbaren
Etikettenmaterials mit Negativabdruck sehr gering.

Es ist eine schnelle Kommunikation und Umsetzung der
Falschungssicherheit moglich, also eine schnelle Infor-
mation an alle wichtigen prifenden Stellen wie zum Bei-
spiel Werkstatten, Polizei, Zoll ohne besonderen Auf-
wand.

[0073] In die erste belaserbare Lackschicht wird eine
kundenindividuelle Kennzeichnung implementiert, die
als Vertiefung in der Lackschicht sichtbar, spiirbar und
mefbar ist Diese. Kennzeichnung kann, vorbehaltlich
umfassenderer Versuchsergebnisse, sowohl diverse Ar-
ten von Grafiken und Logos, als auch Schriftziige bein-
halten. Auch Kombinationen von beidem sind mdglich.
Beispielsweise kénnte man das Logo des Automobilher-
stellers, gekoppelt mit dem Schriftzug in die Folienober-
flache einbringen. Dieses Symbol wird Giber die gesamte
Materialbreite gestreut, so daf} sichergestellt wird, dal
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sich in jedem produziertem label (einer zu definierenden
Groflie) mindestens eines dieser originalitdtssichernden
Symbole befindet. Wie bereits erwadhnt handelt es sich
hier um eine sehr feine Vertiefung der Oberflache in Ver-
bindung mit einer Anrauung. Das Sicherheitssymbol
zeichnet sich demnach durch seine Mattigkeit mit dem
Auge erkennbar und durch seine Vertiefung sensorisch
mefbar ab.

[0074] Diese "Pragung" wird in einem, dem eigentli-
chen Produktionsproze® vorgelagertem Schritt mittels
einer Art "Negativ" vorbereitet, um dann in die sehr kom-
plexe und kaum imitierbare Produktion der Standardla-
serfolien integriert zu werden.

Somit ist eine Nachstellung diese Originalitdtsmerkmals
nicht moéglich.

[0075] Anhand zweier Ausflihrungsbeispiele soll im
folgenden die Erfindung erlautert werden, ohne sie damit
einzuschranken. Es zeigt

Figur 1 den Aufbau des erfindungsgemafien Etiketts.
[0076] In dem in Figur 1 dargestellten Aufbau des er-
findungsgemaRen Etiketts befindet sich die erste Lack-
schicht 10 auf der zweiten dickeren Lackschicht 20, und
diese gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform auf ei-
ner Schicht eines Klebers 30, insbesondere eines Haft-
klebers, der mit einem Trennpapier 40 abgedeckt ist.

In der ersten Lackschicht 10 sind die durch Ausstreichen
der ersten Lackschicht 10 auf einer bedruckten Stiitztra-
gerfolie gebildeten Einpragungen 11 zu erkennen. Als
regelmafiges Muster ist hierbei der Schriftzug «tesa" ®
gewahlt, der mit einem Rahmen umgeben ist.

Beispiel 1

[0077] Das zu bedruckende Substrat, hier eine Poly-
esterfolie (Hostaphan RN 75®) der Firma Mitsubishi, wird
vor der Bedruckung entsprechend durch eine Corona-
behandlung auf die gewlinschte Oberflaichenspannung
behandelt. Dazu kann eine Coronastation VETAPHON-
Corona-Plus DK-E-Treater ET 2- mit einer Leistung von
0,2 bis 2,0 kW eingesetzt werden. Vorteilhaft fir die Wei-
terverarbeitung ist die Einstellung der Oberflachenspan-
nung auf > 50 mN/m.

[0078] Zum Einsatz kommt ein kationisch-aushartba-
rer UV-Lack SICPA 360076 von der Firma SICPA, Aar-
berg, der blau angetdnt wird. Durch Beimischung von 5
Gew.-% ZylinderabstoRmittel wird die Druckfarbe fiir die
Verarbeitung optimiert

[0079] Mittels einer UV-Flexodruckmaschine ARSO-
MA em 410 oder em 510 wird die vorbehandelte Poly-
esterfolie bei einer Maschinengeschwindigkeit von 30
m/min Uber eine Flexodruckstation bedruckt Die genau
definierte Farbubertragung auf das Flexodruckklischee
gelingt mittels einer entsprechenden Rasterwalze im Ne-
gativrakelverfahren. Es erfolgt danach die Farblbertra-
gung vom Klischee auf des Foliensubstrat in einer Farb-
héhe von 3 bis 4 pm.
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Der Farbauftrag auf dem Foliensubstrat wird durch lei-
stungsstarke UV-Strahlerréhren ausgehartet. Hierfir
wird eine UV-Station Micro UV-Station GEW mit einer
Strahlerleistung von 110 W/cm und einer Wellenlange
von 365 nm eingesetzt. Die Stitztragerfolie ist jetzt flr
die Weiterverarbeitung vorbereitet

[0080] Dann wird ein handelsibliches Polyuretha-
nacrylat aus langkettigem Polyesterdiol, aliphatischem
Diisocyanat und endsténdigen Acrylgruppen (Molekular-
gewicht ca. 1500, Funktionalitat 2) mit 20% Hexandiol-
bisacrylat vermischt. Man erhalt eine hochviskose Flis-
sigkeit von etwa 10 Pa*s. Aus dieser wird hergestellt:

* Eine Schwarzpaste A durch Anreiben mit 12% Ruf
FCF (mittlerer Teilchendurchmesser 23 pm) am
Dreiwalzenstuhl und

¢ eine Weillpaste B durch Anreiben mit 45% eines Al
und Si stabilisierten Rutilpigments (TiO,-Gehalt
90%, Dichte 3,9 g/m?2).

[0081] Paste Awirdin einer Starke von 10 um auf eine
50 um starke biaxial gereckte und gepragte Polyester-
folie gestrichen und durch einen Elektronenstrahl von
350 keV mit einer Dosis von 1 Mrad unter Inertgas ge-
hartet.

[0082] Darauf wird eine Weil3paste B mit einer Starke
von 50 uwm aufgetragen und erneut mit dem Elektronen-
strahl unter Inertgas mit einer Dosis von 3 Mrad gehartet.
[0083] Aufdieses Produktwird ein Haftkleber entspre-
chend der DE 15 69 898 A1 gestrichen, so dal} die
Schicht nach dem Trocknen eine Starke von 20 um auf-
weist. Der Haftkleber wird mit handelstblichem Trenn-
papier abgedeckt.

[0084] Danach wird die Polyesterfolie abgezogen, so
daf die mit den Einpragungen versehene und ansonsten
spiegelglatte schwarze Oberflache des Produktes zum
Vorschein kommt

[0085] Diese ist mit einem steuerbaren Leistungslaser
zum Beispiel mit einem Balkencode schnell beschriftbar.
Der Kontrast ist so hoch, daf? der Code tiber 1 m Entfer-
nung mit Auswerte-Geréat fehlerfrei zu lesen ist.

[0086] Ein Erhitzen des Materials fur 1 Stunde auf 200
°C fuhrt zu Schrumpf von unter 10% in Langs- und Quer-
richtung. Eintauchen in Wasser und/oder Bewitterung im
Weathermometer flr 500 h fUhrt zu keiner Beeintrachti-

gung.

Patentanspriiche

1. Etikett miterhohter Fatschungssichemeitaus zumin-
dest einer Lackschicht (10,20), erhaltlich dadurch,
dafd auf einer bedruckten Stitztragerfolie die Lack-
schicht aufgetragen wird, die anschlielend ausge-
héartet wird.

2. Etikettnach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB auf der ersten Lackschicht (10) eine zweite
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Lackschicht (20) aufgetragen wird, die anschliel3end
ausgehartet wird.

3. Etikett nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die erste Lackschicht (10) eine
Stérke von 1 bis 20 wm, insbesondere 5 bis 15 pm,
aufweist und die zweite Lackschicht (20) eine Starke
von 20 bis 500 wm, insbesondere 30 bis 100 wm.

4. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beide Lackschichten (10,20)
gegeneinander maximalen Farbkontrast aufweisen.

5. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB auf der ersten (10) oder auf der
zweiten (20) Lackschicht eine zusatzliche Kleber-
schicht von 5 bis 70 wm Stérke und erforderlichen-
falls auf dieser ein Trennpapier angeordnet ist.

6. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stitztragerfolie eine Kunst-
stoffolie ist, vorzugsweise aus Polyester.

7. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bedruckung (11) der Stlitz-
tragerfolie eine Hohe von 0,1 wm bis 15 wm aufweist,
vorzugsweise eine Héhe von 1 bis 5 pm.

8. Etikett nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der ersten Lackschicht (10)
die Abformung der bedruckten Stitztragerfolie als
Vertiefung von 0,1 bis 15 wm, vorzugsweise von 1
bis 5 wm vorliegt

Claims

1. Label with enhanced proof against counterfeiting,
comprising atleast one varnish layer (10, 20) obtain-
able by applying the varnish layer to a printed support
carrier sheet and subsequently curing it.

2. Label according to claim 1, characterized in that
atop thefirstvarnishlayer (10) asecond varnish layer
(20) is applied and is subsequently cured.

3. Label according to claim 1 and 2, characterized in
that the first varnish layer (10) has a thickness of
from 1 to 20 pm, in particular from 5 to 15 wm, and
the second varnish (20) layer has a thickness of from
20 to 500 pm, in particular from 30 to 100 pm.

4. Label according to any of claims 1 to 3, character-
ized in that the two varnish layers (10, 20) exhibit
maximum color contrast to one another.

5. Label according to any of claims 1 to 4, character-
ized in that on the first (10) or on the second (20)
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varnish layer there is an additional adhesive layer
with a thickness of from 5 to 70 wm, and if necessary
a release paper deposed thereon.

6. Label according to any of claims 1 to 5, character-
ized in that the support carrier sheet is a polymer
film, preferably of polyester.

7. Label according to any of claims 1 to 6, character-
ized in that the printing (11) on the support carrier
sheet has a height of from 0.1 wm to 15 wm, prefer-
ably a height of from 1 to 5 pm.

8. Label according to any of claims 1 to 7, character-
ized in that, in the first varnish layer (10), the im-
pression of the printed support carrier sheet is
present in the form of a depression of from 0.1 to 15
pm, preferably from 1 to 5 pm.

Revendications

1. Etiquette a sécurité améliorée contre la falsification
constituée au moins d’'une couche de laque (10, 20),
qui peut étre obtenue en appliquant la couche de
laque sur un film de support imprimé, puis en la dur-
cissant.

2. Etiquette selon la revendication 1, caractérisée en
ce que sur la premiere couche de laque (10) est
appliquée une deuxiéme couche de laque (20) qui
est ensuite durcie.

3. Etiquette selon les revendications 1 et 2, caractéri-
sée en ce que la premiére couche de laque (10)
présente une épaisseur de 1 a 20 um, en particulier
de 5 a 15 um, et la deuxiéme couche de laque (20)
une épaisseur de 20 a 500 p.m, en particulier de 30
a 100 pm.

4. Etiquette selon les revendications 1 a 3, caractéri-
sée en ce que les deux couches de laque (10, 20)
présentent un contraste de couleur maximum entre
elles.

5. Etiquette selon les revendications 1 a 4, caractéri-
sée en ce que sur la premiére (10) ou sur la deuxié-
me (20) couche de laque est disposée une couche
de colle supplémentaire de 5 a 70 um d’épaisseur
avec, si nécessaire, sur celle-ci un papier de protec-
tion.

6. Etiquette selon les revendications 1 a 5, caractéri-
sée en ce que le film de support est un film de ma-
tiere plastique, de préférence de polyester.

7. Etiquette selon les revendications 1 a 6, caractéri-
sée en ce que I'impression (11) du film de support
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présente une hauteur de 0,1 pum a 15 um, de préfé-
rence une hauteurde 1 pma5 pm.

Etiquette selon les revendications 1 a 7, caractéri-
sée en ce que le modelage du film de support im-
primé se présente dans la premiére couche de laque
(10) comme un creux de 0,1 a 15 wm, de préférence
de1abpm.
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