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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sicherheitselement fir
Sicherheitspapiere, Banknoten, Ausweiskarten, Passe
oder dergleichen sowie ein Sicherheitspapier und ein
Wertdokument mit einem derartigen Sicherheitselement.
Ferner betrifft die Erfindung Verfahren zur Herstellung
des Sicherheitselements bzw. des Sicherheitspapiers
und des Wertdokuments mit einem derartigen Sicher-
heitselement.

[0002] Wert- und Sicherheitsdokumente, wie bei-
spielsweise Banknoten, Aktien, Anleihen, Urkunden,
Schecks, hochwertige Eintrittskarten, aber auch andere
falschungsgeféhrdete Papiere, wie Passe oder sonstige
Ausweisdokumente, werden zur Erhoéhung ihrer Fal-
schungssicherheit Giblicherweise mit Sicherheitselemen-
ten versehen. Beispielsweise wird in der Druckschrift EP
0 330 733 A1 ein Sicherheitsfaden vorgeschlagen, bei
dem eine lichtdurchlassige Kunststofffolie metallisch be-
schichtet und diese Beschichtung mit Aussparungen in
Form von Zeichen oder Mustern versehen wird. Dieser
Sicherheitsfaden wird als so genannter "Fenstersicher-
heitsfaden" in Sicherheitspapiere eingebettet, d.h. er
wird wahrend der Blattbildung des Sicherheitspapiers
quasi in das Papier eingewebt, so dass er in regelmafi-
gen Abstanden an der Oberflache des Papiers frei zu-
ganglich und nur in den Zwischenbereichen vollstandig
in das Papier eingebettet ist. Bei Verwendung von op-
tisch variierenden Strukturen, wie z.B. Hologrammen,
Beugungsstrukturen, Reflexionsmustern in Form von zur
Dokumentenebene unterschiedlich geneigten Flachen
etc., die in die metallbeschichtete Oberflache eingepragt
sind, schiitzt eine zusatzliche transparente Schutz-
schicht diese Strukturen und die Metallbeschichtung ge-
gen aulRere mechanische und chemische Einfllsse.
[0003] Die DE 102 26116 A1 beschreibt ein Sicher-
heitselement, das wenigstens zwei Metallschichten un-
terschiedlicher Farbe aufweist, die auf der gleichen Ober-
flache des Sicherheitselements angeordnet sind und zu-
mindest bereichsweise direkt aneinander grenzen. Die
Metallschichten sind auf einer Kunststoffschicht ange-
ordnet, die Bestandteil des Sicherheitselements ist. Bei
dem Sicherheitselement kann es sich um einen Sicher-
heitsfaden handeln, der aus einer selbsttragenden
Kunststofffolie besteht, auf welche die verschiedenfarbi-
gen Metallschichten aufgebracht sind. Alternativ kann
das Sicherheitselement auch als Transferelement aus-
gefiihrt sein. In diesem Fall besteht der Schichtaufbau
des Sicherheitselements aus einer Tragerfolie, auf die
eine Kunststoffschicht aufgebracht ist. In diese Kunst-
stoffschicht kénnen Beugungsstrukturen in Form einer
Reliefstruktur eingebracht sein. Dariber sind die ver-
schiedenfarbigen Metallschichten angeordnet. Um die
entsprechenden Metallschichten sowie die Kunststoff-
schicht auf dem Sicherheitspapier bzw. dem Wertdoku-
ment zu befestigen, weist das Transfermaterial auf den
Metallschichten noch eine Klebstoffschicht auf, die beim
Ubertrag auf das entsprechende Sicherheitspapier bzw.
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Wertdokument mittels Warme und Druck in den zu tber-
tragenden Bereichen aktiviert wird und dann zwischen
dem Sicherheitspapier und den Metallschichten liegt. Ei-
ne solche Klebstoffschicht stellt fiir die daran angrenzen-
den Metallschichten einen gewissen Schutz bereit.
[0004] Die DE 199 40 790 A zeigt ein Sicherheitsele-
ment mit einer Schichtreihenfolge 'Kleber’ (Kunststoff-
schicht), 'Metallschicht’, ’Strukturelement’ und ’Lack-
schichten’.

[0005] Allerdings werden insbesondere dann, wenn
die Kunststofffolie des Sicherheitselements mit Beu-
gungsstrukturen in Form einer Reliefstruktur versehen
ist, wobei die Beugungsstrukturen beliebige beugungs-
optische Strukturen, wie Hologramme oder Gitterstruk-
turen (z.B. Kinegram®, Pixelgramm) oder dergleichen
sein kdnnen, hohe Anforderungen an die chemische und
physikalische Bestandigkeit gestellt. Im Schichtaufbau
besonders empfindlich ist dabei die Metallbedampfung,
z.B. eine Aluminiumbedampfung, da hier schon gering-
ste Veranderungen vom Auge als fehlerhaft wahrgenom-
men werden. Angegriffen wird die Metallschicht bevor-
zugt von Sauren und Laugen, die ausgehend von winzi-
gen Kontaktstellen eine flachenhafte Korrosion der ge-
samten Schicht hervorrufen kdnnen.

[0006] Zum Schutz der Metallisierung kann eine Lack-
schicht aufgetragen werden. Um eine homogene, ge-
schlossene Oberflache zu erhalten, muss der Schutzlack
perfekt benetzen und verlaufen. Dieser ldealzustand
wird in der Regel nie erreicht, so dass bei einem einfa-
chen Druckvorgang immer Verletzungen der damit auf-
getragenen Schutzschicht zu finden sind. Durch solche
Fehlstellen, wie z.B. Risse, Lécher etc., kdnnen jederzeit
aggressive Medien den Weg zur Metallschicht finden,
mit den vorstehend beschriebenen Folgen. Die bekann-
ten Schutzschichten reichen daher im Allgemeinen nicht
aus, um einen optimalen Schutz fiir hochempfindliche,
optisch-variable Strukturen zu gewabhrleisten.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Sicherheitselement und ein Verfahren zu seiner
Herstellung anzugeben, das die Nachteile des Standes
der Technik vermeidet. Insbesondere soll das Sicher-
heitselement eine hohe chemische und physikalische
Bestandigkeit in Bezug auf die Metallisierung und damit
einen verbesserten Korrosionsschutz aufweisen.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst. Weiterbildungen sind Ge-
genstand der Unteranspriiche.

[0009] Gemal der Erfindung weist das Sicherheitsele-
ment wenigstens eine Kunststoffschicht auf, auf welcher
wenigstens ine Metallschicht angeordnet ist, wobei auf
der Metallschicht wenigstens zwei transparente und farb-
lose Lackschichten Uibereinander angeordnet sind. Die-
se schitzen die Metallschicht bzw. Metallschichten vor
physikalischen und chemischen Einflissen und gewahr-
leisten einen guten Schutz gegen das Eindringen von
Flassigkeiten und damit gegen Korrosion.

[0010] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass die Fehlstellen einer ersten Lackschicht mit gro3er
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Wahrscheinlichkeit Gberbriickt werden, wenn man tber
dieser ersten Lackschicht eine weitere Schicht aufbringt.
Mit jeder weiteren Schicht wird das Risiko geringer, dass
aggressive Medien bis zur Metallschicht durchdringen
kdénnen.

[0011] In einer Ausfiihrungsform sind die erste Lackz-
schicht und alle weiteren Lackschichten aus dem glei-
chen Lacksystem gebildet. Als Schutzlacke eignen sich
hierfir alle chemikalienbestandigen Verbindungen. Be-
sonders bevorzugte Schutzlacke sind Polyurethanlacke,
Acrylate, Polyvinylchloride bzw. Polyvinylchlorid-Copo-
lymere, Polyvinylidenchloride sowie UV-vernetzbare Di-
spersionen, wie Acryl-Polyurethan-Dispersionen, insbe-
sondere aliphatische Polyurethan-Dispersionen. Durch
die zumindest zweifache Aufbringung der Schutzlacke
ist die Metallschicht vor physikalischen und chemischen
Einfllissen sowie gegen das Eindringen von Flussigkei-
ten und insbesondere von aggressiven Medien gut ge-
schitzt.

[0012] In einer weiteren Ausfihrungsform sind die
Lackschichten aus unterschiedlichen Lacksystemen ge-
bildet. Hierbei sind die die Schutzschichten bildenden
Lackschichten in ihren Haftungseigenschaften zweck-
maRig so aufeinander abgestimmt, dass sie einen hoch
widerstandsfahigen Verbund bilden. Besonders bevor-
zugte Schutzlacke der Kombinationsbeschichtung sind
Polyurethanlacke, Acrylate, Polyvinylchloride bzw. Poly-
vinylchlorid-Copolymere, Polyvinylidenchloride, UV-ver-
netzbare Dispersionen, wie Acryl-Polyurethan-Disper-
sionen, inbesondere aliphatische Polyurethan-Disper-
sionen, sowie Nitrocellulose.

[0013] Es hat sich bei diesen Ausfiihrungsformen als
vorteilhaft herausgestellt, wenn die Lackschichten in ei-
nem Beschichtungsgewicht von ungeféhr 0,3 bis 4,0
g/m2, bevorzugt von ungefahr 0,5 bis 1,0 g/m?2 je Schicht
auf der Metallschicht vorliegen. Es versteht sich, dass
die bendtigte Beschichtungsmenge dabei insbesondere
von dem verwendeten Lack abhangt. Da die in der Regel
vorhandenen Verletzungen bzw. Fehlstellen der direkt
an die Metallschicht angrenzenden Lackschicht durch
Aufbringen wenigstens einer weiteren Lackschicht mit
groBRer Wahrscheinlichkeit Uberbriickt werden, kann die-
se erste Lackschicht auch mit einem etwas geringeren
Beschichtungsgewicht als die nachfolgende(n) Schicht
(en) aufgebracht sein. Natrlich ist auch der umgekehrte
Fall denkbar, d.h. die erste Lackschicht weist ein etwas
hoéheres Beschichtungsgewicht als die sich anschlieRen-
de(n) Schutzschicht(en) auf. In jedem Fall miissen die
jeweiligen Schichtdicken ausreichen, um nach Aufbrin-
gen aller Lackschichten eine insgesamt geschlossene
Oberflache zu bilden.

[0014] Strahlungshartende und insbesondere UV-
trocknende Lacke (im Folgenden "UV-Lack") weisen eine
extrem hohe physikalische und chemische Bestandigkeit
auf. Allerdings haben jene auch den Nachteil, dass in der
Regel nach der Strahlungshartung in Abhangigkeit von
der Qualitdt des Untergrunds, der Strahlungsleistung,
dem Initiatorsystem und dem Monomersystem Restmo-
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nomere und freie Photoinitiatoren als sehr reaktive Kom-
ponenten in Vertiefungen zurlickbleiben. Ferner weisen
UV-Lacke oft Schwachen in der Beschichtung auf.
[0015] Es wurde nun gefunden, dass die vorteilhaften
Eigenschaften strahlungshéartender Lacke auch fir Si-
cherheitselemente genutzt werden kdnnen, wenn die
Aussparungen, Vertiefungen und Unebenheiten in der
Metallisierung zunachst durch eine physikalisch trock-
nende Lackschicht geschlossen werden. Dazu wird eine
Kombinationsbeschichtung aus wenigstens zwei Lack-
schichten eingesetzt, bei der eine unterste Lackschicht
den Kontakt zur Metallschicht herstellt und Vertiefungen
ausgleicht, und bei der als oberste Lackschicht eine die
Metallschicht vor physikalischen und chemischen Ein-
flissen schiitzende strahlungshartende Schicht aufge-
bracht ist, die auferdem die in der Regel noch verblei-
benden Fehlstellen der darunter liegenden Lackschicht
Uberbruckt.

[0016] In einer bevorzugten Ausflihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist daher eine erste bzw. unterste
Lackschicht durch eine auf die Metallschicht bzw. Me-
tallschichten aufgebrachte, physikalisch trocknende
Lackschicht gebildet, die den Kontakt zur darunter lie-
genden Metallschicht bzw., im Falle von Aussparungen,
zur darunter liegenden Kunststoffschicht herstellt, und
eine zweite bzw. oberste Schutzschicht liegt als eine
strahlungshartende Lackschicht vor. Letztere schitzt die
Metallschicht vor physikalischen und chemischen Ein-
flissen, gewahrleistet einen guten Schutz gegen das
Eindringen von Flussigkeiten und insbesondere aggres-
siven Medien und stellt darlber hinaus eine hohe Scheu-
erfestigkeit bereit.

[0017] Die unterste Lackschicht ist vorteilhafterweise
durch einen 2-Komponenten-Polyurethanklebstoff auf
Lésungsmittelbasis gebildet. Die Schutzschicht wird
zweckmaRig in einer solchen Schichtdicke auf die Me-
tallschicht aufgetragen, dass sie eine mdglichst glatte
und zusammenhangende Schicht auf der Metallschicht
bildet und insbesondere ggf. in der Metallschicht vorlie-
gende Aussparungen ausflllt. Die dabei in der Regel
noch verbleibenden Fehlstellen der Lackschicht, wie z.B.
Risse, Locher etc., werden erfindungsgemaf durch Auf-
bringen einer oder mehrerer weiterer Lackschichten ge-
schlossen. Vorzugsweise umfassen die fiir die unterste
Lackschicht verwendeten Lacke Polyurethansysteme,
Acrylate sowie UV-vernetzbare Dispersionen und Emul-
sionen, die sowohl auf Losungsmittelbasis als auch auf
Wasserbasis vorliegen kénnen.

[0018] Die oberste Lackschicht ist vorzugsweise eine
strahlungshartende Lackschicht. Insbesondere handelt
es sich bei der strahlungshartenden Lackschicht um eine
UV-vernetzende Lackschicht. Deren extrem hohe physi-
kalische und chemische Bestandigkeit erlaubt eine ent-
sprechende qualitative Steigerung und Anpassung des
Anforderungsprofils. Durch die héhere chemische Be-
sténdigkeit und die schwere Benetzbarkeit stellt eine sol-
che Lackschicht eine langzeitbestandige, wirkungsvolle
Barriere gegenuber Flissigkeiten, wie z.B. Sduren und
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Laugen, dar. Die héhere physikalische Bestandigkeit be-
wirkt dartber hinaus eine hohe Scheuerfestigkeit. Zu-
dem bildet eine UV-vernetzende Schicht eine nicht
schmelzbare Schicht.

[0019] Es liegt auf der Hand, dass die bendtigte Be-
schichtungsmenge unter anderem von den verwendeten
Lacken abhangt. Es hat sich als vorteilhaft herausge-
stellt, wenn die Lackschicht aus physikalisch trocknen-
dem Lack in einem Beschichtungsgewicht von ungefahr
0,3 bis 4,0 g/m2, bevorzugt von ungefahr 0,5 bis 1,0 g/m2
auf den Metallschichten vorliegt, wobei die Menge im un-
getrockneten, nassen Zustand insbesondere vom Fest-
kérperanteil abhangt. In jedem Fall sollte die Schichtdik-
ke ausreichen um vorhandene Aussparungen in der Me-
tallschicht zu schlieRen. Die Lackschicht aus strahlungs-
hartendem Lack ist mit einem Beschichtungsgewichtvon
ungefahr 0,3 bis 4,0 g/m2, bevorzugt von ungefahr 0,5
bis 2,0 g/m? aufgebracht.

[0020] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
oberste Lackschicht direkt auf die unterste Lackschicht
aufgebracht. Alternativ kénnen zwischen der obersten
und der untersten Lackschicht weitere physikalisch
trocknende und/oder strahlungshértende Lackschichten
vorgesehen sein. Als besonders vorteilhaft hat sich die
Aufbringung weiterer Lackschichten aus 16sungsmittel-
basierten 2-Komponenten-Polyurethanklebstoff heraus-
gestellt.

[0021] Die die Lackschichten bildenden Lackschich-
ten sind in ihren Haftungseigenschaften zweckmaRig so
aufeinander abgestimmt, dass sie einen hoch wider-
standsfahigen Verbund bilden. Insbesondere ist dann,
wenn die oberste (strahlungshéartende) Lackschicht di-
rekt auf die unterste (physikalisch trocknende) Lack-
schicht aufgebracht ist, die Zusammensetzung der un-
tersten Lackschicht so gewahlt, dass eine optimale Haf-
tung des anschlieRend aufgebrachten strahlungshérten-
den Lacks gewahrleistet ist.

[0022] Istdas Sicherheitselement als Transferelement
ausgefiihrt, ist Gber der obersten Lackschicht aulRerdem
eine Klebstoffschicht bzw. eine Haftvermittlerschicht mit
Klebstoffschicht angeordnet, Uber welche das Sicher-
heitselement an dem Sicherheitspapier bzw. Wertdoku-
ment befestigt ist.

[0023] Nach weiteren zweckmaRigen Ausfihrungsfor-
men ist es aber auch mdglich, wenigstens eine der Lack-
schichten einzuférben. Dadurch kann das Sicherheits-
element in vorteilhafter Weise mit einer leichten Farbt6-
nung versehen werden.

[0024] Vorteilhafterweise weist das Sicherheitsele-
ment wenigstens zwei Metallschichten auf der Kunst-
stoffschicht auf, die auf der gleichen Oberflaiche ange-
ordnet sind und vorzugsweise zumindest bereichsweise
direkt aneinander angrenzen.

[0025] Die Metallschichten miissen nichtin einer Ebe-
ne des Sicherheitselements angeordnet sein, sondern
kénnen zumindest bereichsweise Ubereinander ange-
ordnet sein. Es kdnnen auch drei und mehr Metallschich-
ten Ubereinander angeordnet sein, wobei nicht alle Me-
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tallschichten notwendigerweise auf der gleichen Ober-
flache des Sicherheitselements angeordnet sein mis-
sen. Verschiedene mogliche Anordnungen der Metall-
schichten werden beispielsweise in der DE 102 26116
A1 beschrieben, auf die hier ausdrticklich Bezug genom-
men wird.

[0026] Liegen die Metallschichten nicht auf der glei-
chen Oberflache des Sicherheitselements vor, so wer-
den auch die Lackschichten beidseitig aufgebracht, so
dass fir jede der Metalloberflachen ein ausreichender
Schutz vor physikalischen und chemischen Einflissen
gewahrleistet ist.

[0027] Bei den Metallen kann es sich beispielsweise
um Aluminium, Chrom, Nickel, Kupfer, Gold, Silber oder
andere "Buntmetalle” oder farbige Metalllegierungen
handeln.

[0028] Ferner kdnnen die Metallschichten Aussparun-
gen in Form von alphanumerischen Zeichen, Mustern,
Logos oder dergleichen aufweisen.

[0029] Bei dem Sicherheitselement kann es sich um
einen Sicherheitsfaden handeln, der aus einer selbsttra-
genden Kunststofffolie besteht, auf welche die Metall-
schichten aufgebracht sind. Dieser Sicherheitsfaden
kann zumindest teilweise in ein Sicherheitspapier bzw.
Wertdokument eingebracht sein. Es ist allerdings auch
denkbar, das Sicherheitselement band- oder etiketten-
férmig auszubilden und auf der Oberflache des Sicher-
heitspapiers bzw. des Wertdokuments zu befestigen.
[0030] Die Kunststofffolie des Sicherheitselements
kann ferner mit beugungsoptisch wirksamen Oberfla-
chenstrukturen, wie Refraktionsmustern, Hologrammen,
aber auch Gitterstrukturen (z.B. Kinegram®, Pixel-
gramm) oder dergleichen versehen sein. Bevorzugt han-
delt es sich um reliefartige Beugungsstrukturen, insbe-
sondere um gepragte Beugungsstrukturen. Die Beu-
gungsstrukturen kénnen direkt in die Kunststofffolie ein-
gebracht sein. Sie kdnnen aber auch in eine zusatzliche
auf die Kunststofffolie aufgebrachte Kunststoffschicht,
z.B. eine Lackschicht, eingebracht, vorzugsweise einge-
pragt sein. Die auf Grund der Beugungsstrukturen visuell
sichtbaren Muster kénnen dabei beliebig ausgestaltet
sein. So sind je nach gewlinschter Anwendung bzw. Si-
cherheitsstufe einerseits einfache geometrische Muster,
andererseits aber auch komplizierte Bildmotive denkbar.
[0031] Alternativ kann das Sicherheitselement auch
als Transferelement ausgefiihrt sein. Diese Variante ist
besonders vorteilhaft, wenn das Sicherheitselement voll-
sténdig auf der Oberflache des Sicherheitspapiers bzw.
Wertdokuments angeordnet ist. In diesem Fall wird der
Schichtaufbau des Sicherheitselements auf einer Tra-
gerfolie, Ublicherweise einer Kunststofffolie, vorbereitet
und anschlielend in einem HeilRprégeverfahren in den
gewunschten Umrisskonturen auf das Sicherheitspapier
bzw. Wertdokument Ubertragen. Auch bei diesem Si-
cherheitselement kann selbstverstandlich in den
Schichtaufbau des Sicherheitselements eine Beugungs-
struktur integriert sein.

[0032] Wird das Sicherheitselement auf der Oberfla-
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che des Sicherheitspapiers bzw. Wertdokuments ange-
ordnet, so kann es beliebige Umrisskonturen, wie bei-
spielsweise runde, ovale, sternférmige, rechteckige, tra-
pezférmige oder streifenférmige Umrisskonturen, auf-
weisen.

[0033] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform
weist das Sicherheitspapier bzw. Wertdokument, auf
welches das Sicherheitselement aufgebracht wird, eine
durchgehende Offnung auf. Das Sicherheitselement wird
hierbei im Bereich der Offnung angeordnet und tiberragt
diese allseitig. In diesem Fall wird das Sicherheitsele-
ment von der Vorder- und der Riickseite Uberprifbar.
[0034] Die Verwendung des erfindungsgemafen Si-
cherheitselements ist jedoch nicht auf den Bereich der
Sicherheitsdokumente beschrankt. Das erfindungsge-
mafe Sicherheitselementlasst sich auch auf dem Gebiet
der Produktsicherung zur Falschungssicherung beliebi-
ger Waren vorteilhaft einsetzen.

[0035] Zur Herstellung eines Sicherheitselements der
oben genannten Art wird nach Aufdampfen der Metall-
schicht(en) auf eine Kunststoffschicht und gegebenen-
falls Erzeugung von Aussparungen zunachst eine erste
bzw. unterste Lackschicht aufgebracht, um den Kontakt
zur darunter liegenden Metallschicht herzustellen, und
in einem weiteren Schritt eine weitere Schutzschicht auf-
gebracht, die vorhandene Fehlstellen in der darunter lie-
genden Schicht Giberbriickt und so die Metallschicht(en)
vor physikalischen und chemischen Einflissen schitzt.
[0036] Das Aufbringen der Metallschichten auf die
Kunststoffschicht erfolgt vorzugsweise mit einer Vaku-
umaufdampfanlage, wobei die einzelnen metallischen
Bereiche jeweils Uber Masken erzeugt werden. Die
Kunststoffschicht kann dabei in Form einer selbsttragen-
den Kunststofffolie oder eines Tragermaterials vorliegen,
auf welchem die Kunststoffschicht angeordnet ist.
[0037] Die Erzeugungder Aussparungen in den jewei-
ligen Metallschichten erfolgt vorzugsweise mithilfe der
Verfahren, wie sie in der DE 102 26116 A1 beschrieben
sind, auf die hier ausdriicklich Bezug genommen wird.
[0038] Vorzugsweise wird die zuerst aufgebrachte
Lackschicht vor dem Aufbringen einer weiteren Lack-
schicht getrocknet. Im Hinblick auf eine schnelle Lackie-
rung ist es unter produktionstechnischen und 6konomi-
schen Aspekten sinnvoll, die physikalische Trocknung
durch zusatzliche MalRnahmen zu beschleunigen. Dafiir
werden bevorzugt Trockner eingesetzt, die ein HeiRluft-
geblase und/oder einen Infrarotstrahler aufweisen.
[0039] Wird als oberste Lackschicht eine strahlungs-
hartende und insbesondere UV-trocknende Lackschicht
aufgebracht, weist der Endtrockner vorzugsweise lei-
stungsgesteuerte UV-Trockenmodule auf, die auf die zur
Hartung derobersten Lackschichtbendtigte Wellenlange
und die Schichtdicke derselben abgestimmt sind.
[0040] Die Aufbringung der einzelnen transparenten
und farblosen Lackschichten auf die Metallschicht(en)
erfolgt durch geeignete Verfahren. Insbesondere kénnen
die Lackschichten aufgedruckt, aufgestrichen und auf-
lackiert werden. Vorteilhafterweise erfolgt das Aufbrin-
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gen der Lackschichten im Tiefdruck, durch Curtain-Coa-
ting sowie in Lackiermaschinen.

[0041] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird die
Kunststofffolie bzw. das Tragermaterial in Form eines
endlosen Bandes bereitgestellt, wobei das Verfahren
kontinuierlich durchgefiihrt wird.

[0042] Die Kunststoffschicht kann in Form einer end-
losen Kunststofffolie bereitgestellt werden, um ein Foli-
enmaterial zu bilden, das nach dem Aufbringen der ober-
sten Schicht und Trocknen derselben zu Sicherheitsfa-
den vorgegebener Breite geschnitten wird.

[0043] Nach einer weiteren zweckmafigen Ausfih-
rungsform wird die Kunststoffschicht auf einem speziell
praparierten Tragermaterial angeordnet, um ein

[0044] Transfermaterial zu bilden, das nach dem Auf-
bringen der obersten Schicht und Trocknen derselben in
Streifen vorgegebener Breite geschnitten wird.

[0045] Durch das Aufbringen einer weiteren transpa-
renten und farblosen Schicht auf die erste transparente
und farblose Lackschicht kdnnen die in der Regel auftre-
tenden Fehlstellen der ersten Schicht Uberbriickt wer-
den, wodurch die Korrosionsbestandigkeit des Sicher-
heitselements verbessert wird. Wird auflerdem eine
strahlungshartende und insbesondere UV-trocknende
Lackschicht aufgebracht, kann dariber hinaus eine ho-
here Scheuerfestigkeit erreicht werden.

[0046] Weitere Ausflihrungsformen und Vorteile des
erfindungsgemafRen Sicherheitselements bzw. Sicher-
heitspapiers und Wertdokuments werden anhand der Fi-
guren erlautert. Die Darstellungen sind dabei schemati-
siert und entsprechen nicht den tatsachlichen Gréflien-
verhaltnissen und Proportionen.

[0047] Es zeigen:

Fig.1 ein erfindungsgemafies Wertdokument,

Fig.2  einen Querschnitt durch das erfindungsgema-
3e Wertdokument entlang der Linie A - A,

Fig. 3 ein erfindungsgemafles Transfermaterial im
Querschnitt,

Fig. 4 einenerfindungsgemafen Sicherheitsfadenim
Querschnitt, und

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine weitere Variante
eines erfin- dungsgemalen Sicherheitspapiers
bzw. Wertdokuments.

[0048] Fig.1 zeigt ein erfindungsgemafies Wertdoku-

ment in Aufsicht. Im gezeigten Beispiel handelt es sich
um eine Banknote 1. Diese Banknote weist ein streifen-
férmiges Sicherheitselement 2 auf, das sich lber die ge-
samte Breite der Banknote 1 erstreckt. Die gesamte dem
Betrachter zugewandte Oberflache des Sicherheitsele-
ments 2 ist metallisch, wobei die Bereiche 3, 4 mit unter-
schiedlich farbigen Metallen belegt sind, die im gezeigten
Beispiel jeweils direkt aneinander grenzen und alternie-
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rend angeordnet sind.

[0049] Beidem in Fig. 1 dargestellten Sicherheitsele-
ment 2 handelt es sich um ein beugungsoptisches Si-
cherheitselement, das aus einer gepragten Kunststoff-
schicht und wenigstens einer metallischen Schicht be-
steht.

[0050] Des Weiteren weist die in Fig.1 gezeigte Bank-
note 1 einen sich lber die gesamte Breite der Banknote
erstreckenden Sicherheitsfaden 10 auf. Dieser ist wenig-
stens teilweise in das Sicherheitspapier eingebettet, d.h.
er wird wahrend der Blattbildung des Sicherheitspapiers
quasi in das Papier eingewebt, so dass er in regelmafi-
gen Abstanden an der Oberflache des Papiers frei zu-
ganglich, wie durch die schraffierten Bereiche 11 ange-
deutet ist, und nur in den Zwischenbereichen vollstandig
in das Papier eingebettet ist.

[0051] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt entlang der Linie
A - Ain Fig. 1. Als unterste Schicht ist hier das Bankno-
tensubstrat 31 gezeigt, das vorzugsweise aus Baumwoll-
papier ausgebildet ist. Ferner ist die Kunststoffschicht 5
zu erkennen, in welche die Beugungsstruktur 6 einge-
bracht ist. Darunter sind direkt aneinander angrenzend
die unterschiedlich farbigen Metallschichten 3, 4 alter-
nierend angeordnet. Direkt angrenzend an die Metall-
schichten ist eine erste transparente und farblose Lack-
schicht 21 angeordnet, die beispielsweise aus lI6sungs-
mittelbasiertem 2-Komponenten-Polyurethanklebstoff
gebildet sein kann. Diese ist mit einer weiteren transpa-
renten und farblosen Lackschicht 22, beispielsweise aus
dem l6sungsmittelbasierten 2-Komponenten-Polyu-
rethanklebstoff oder aus einem UV-trocknenden Schutz-
lack, beschichtet. Im gezeigten Beispiel sind die Schich-
ten des Sicherheitselements Uber eine Klebstoffschicht
30 am Wertdokument, hier dem Banknotensubstrat 31,
befestigt.

[0052] Wie in Fig. 2 durch die Fehlstellen 26 in der
ersten transparenten und farblosen Lackschicht 21 an-
gedeutetist, benetzt und verlauft der Schutzlack bei einer
einfachen Schichtaufbringung nie perfekt, so dass in der
Regel keine homogene, geschlossene Oberflache erhal-
ten wird. Durch solche zufallsbedingten Fehlstellen 26,
die beispielsweise als Risse, Locher etc. vorliegen kén-
nen, wird es aggressiven Medien ermdglicht, zur Metall-
schicht durchzudringen und dort Korrosion hervorzuru-
fen. Durch Aufbringen einer zweiten transparenten und
farblosen Lackschicht 22 werden die Fehlistellen 26 der
ersten transparenten und farblosen Schutzschicht 21
Uberbruckt, wie in Figur 2 zu sehen ist.

[0053] In dem dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist
die erste transparente und farblose Schutzschicht 21 in
einer etwas geringeren Beschichtungsdicke als die zwei-
te tranparente und farblose Schutzschicht 22 aufge-
bracht. Es ist aber auch der umgekehrte Fall denkbar,
bei dem die erste Lackschicht eine etwas héhere Be-
schichtungsdicke als die sich anschlieRende(n) Lack-
schichten) aufweist. In jedem Fall missen die jeweiligen
Schichtdicken ausreichen, um nach Aufbringen aller
Lackschichten eine insgesamt geschlossene Oberflache
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zu bilden.

[0054] Fig. 3 zeigt ein erfindungsgeméafles Transfer-
material im Querschnitt, welches zur Erzeugung von Si-
cherheitselementen auf Sicherheitspapieren, Wertdoku-
menten oder dergleichen benutzt wird. Dieses Transfer-
material 13 besteht aus einer Tragerfolie 14, auf die eine
Kunststoffschicht 15 aufgebracht ist. In diese Kunststoff-
schicht 15 sind Beugungsstrukturen 6 in Form einer Re-
liefstruktur eingebracht. Dartiber sind die verschieden-
artigen Metallschichten 3, 4, 9 angeordnet, die Ausspa-
rungen 7, 8 aufweisen.

[0055] IndenAussparungen?,8grenztdieerste trans-
parente und farblose Lackschicht 21 direkt an die Beu-
gungsstruktur 6. Weisen die Kunststoffschicht 15 und die
transparente und farblose Lackschicht 21 einen sehr
ahnlichen Brechungsindex auf, soist die Beugungsstruk-
tur 6 in diesen Bereichen nicht mehr zu erkennen. An die
transparente und farblose Lackschicht 21 grenzt eine
weitere transparente und farblose Lackschicht 22 an, die
in einer etwas geringeren Schichtdicke aufgebracht ist.
Durch die zweite transparente und farblose Lackschicht
22, die auch Fehlstellen 27 aufweisen kann, allerdings
zufallsbedingt nicht an den gleichen Stellen und in der
Regel auch in geringerem Umfang als die erste transpa-
rente und farblose Lackschicht 21, werden die als Risse
angedeuteten Fehlstellen 26 der ersten transparenten
und farblosen Lackzschicht 21 im Wesentlichen Uber-
briickt.

[0056] SchlieRlich weist das Transfermaterial 13 noch
eine optionale Klebstoffschicht 16 auf, die beim Ubertrag
auf das entsprechende Sicherheitspapier bzw. Wertdo-
kument mittels Warme und Druck in den zu Ubertragen-
den Bereichen aktiviert wird, um die entsprechenden Me-
tallschichten 3, 4, 9 einschlielich der transparenten und
farblosen Lackschichten 21, 22 sowie die Kunststoff-
schicht 15 auf dem Sicherheitspapier bzw. Wertdoku-
ment zu befestigen. In einem letzten Schritt wird die Tra-
gerfolie 14 abgezogen.

[0057] Sofernesdie spezielle Anwendung des Sicher-
heitselements erfordert, kann auf das Abziehen der Tra-
gerfolie verzichtet werden. Die Tragerfolie kann dabei
durch zusatzliche MalRnahmen mit guten Haftungseigen-
schaften ausgestattet werden.

[0058] InFig.4isteinerfindungsgemafer Sicherheits-
faden im Querschnitt gezeigt. Der Sicherheitsfaden 20
besteht aus einer Tragerfolie 25, z.B. einer Kunststofffo-
lie, auf der eine Metallschicht 3 angeordnet ist, die Aus-
sparungen 17 aufweist. In den Aussparungen 17 grenzt
die erste transparente und farblose Lackschicht 21 direkt
an die Tragerfolie 25. Angrenzend an die transparente
und farblose Lackschicht 21 sind zwei weitere transpa-
rente und farblose Lackschichten 22, 23 angeordnet, von
denen die oberste Lackschicht 22 beispielsweise eine
UV-trocknende Lackschicht ist, wahrend die unteren
transparenten und farblosen Lackschichten 21, 23 aus
I6sungsmittelbasierten 2-Komponenten-Polyurethank-
lebstoff gebildet sein kénnen. Die Zufallsverteilung der
auftretenden Fehlstellen 26, 27 der drei aufgebrachten
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transparenten und farblosen Lackchichten 21, 22, 23 be-
wirkt, dass die Fehlstellen der jeweils unteren Schicht
durch die nachfolgende(n) Schicht(en) im Wesentlichen
Uberbriickt werden, so dass eine insgesamt geschlosse-
ne Oberflache erhalten wird, die einen guten Schutz ge-
gen das Eindringen aggressiver Medien bietet.

[0059] Soll der in Fig. 4 dargestellte Sicherheitsfaden
ebenfalls eine Beugungsstruktur aufweisen, so kann die-
se in die Tragerfolie 25 oder eine separate, zwischen
Tragerfolie 25 und der Metallschicht 3 angeordnete
Kunststoffschicht eingebracht sein.

[0060] Fig. 5 zeigt einen Querschnitt durch eine wei-
tere Variante eines erfindungsgemafen Sicherheitspa-
piers bzw. Wertdokuments. Wie bei dem in Fig. 2 darge-
stellten Sicherheitselement ist eine Kunststoffschicht 5
zu sehen, die eine Beugungsstruktur 6 aufweist. Angren-
zend an diese ist eine Metallschicht 3 angeordnet, an die
wiederum eine erste transparente und farblose Schutz-
schicht 21 angrenzt. Zwischen dieser und der Klebstoff-
schicht 30, Uber die die Schichten des Sicherheitsele-
ments am Wertdokument, hier dem Banknotensubstrat
31, befestigt sind, liegen zwei weitere Lackschichten 23,
24. Die dargestellten transparente und farblose Lack-
schichten 21, 23 und 24 sind aus dem gleichen Schutz-
lack gebildet.

Patentanspriiche

1. Sicherheitselement fir Sicherheitspapiere, Bankno-
ten, Ausweiskarten und dergleichen, mit wenigstens
einer Kunststoffschicht (5, 15, 25), auf welcher we-
nigstens eine Metallschicht (3, 4, 9) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der Metall-
schicht (3, 4, 9) wenigstens zwei Lackschichten (21,
22, 23) ubereinander angeordnet sind und die Lack-
schichten (21, 22, 23) transparent und farblos sind.

2. Sicherheitselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lackschichten (21, 22, 23)
aus dem gleichen Lacksystem gebildet sind.

3. Sicherheitselement nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das das Lacksystem ausge-
wahlt ist aus einer Gruppe, bestehend aus Polyu-
rethanlacken, Acrylaten, Polyvinylchloriden und Po-
lyvinylchlorid-Copolymeren, Polyvinylidenchloriden,
Acryl-Polyurethan-Dispersionen.

4. Sicherheitselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lackschichten (21, 22, 23)
aus unterschiedlichen Lacksystemen gebildet sind.

5. Sicherheitselement nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lacksysteme ausgewahlt
sind aus einer Gruppe, bestehend aus Polyurethan-
lacken, Acrylaten, Polyvinylchloriden und Polyvinyl-
chlorid-Copolymeren, Polyvinylidenchloriden, Acryl-
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10.

11.

12.

13.

14.

Polyurethan-Dispersionen und Nitrocellulose.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lackschich-
ten (21, 22, 23) in einem Beschichtungsgewicht von
ungeféhr 0,3 bis 4,0 g/m2, bevorzugt von ungefahr
0,5 bis 1,0 g/m2 je Schicht auf der Metallschicht (3,
4, 9) vorliegen.

Sicherheitselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lackschichten (21, 22) eine
erste Lackschicht (21) umfassen, die durch eine auf
die Metallschicht aufgebrachte, physikalisch trock-
nende Lackschicht gebildet ist, sowie eine zweite
Lackschicht (22), die als strahlungshartende Lack-
schicht vorliegt.

Sicherheitselement nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die physikalisch trocknende
Lackschicht ausgewahltist aus einer Gruppe, beste-
hend aus Polyurethansystemen, Acrylaten und UV-
vernetzbaren Dispersionen und Emulsionen.

Sicherheitselement nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die physikalisch
trocknende Lackschicht durch einen l6sungsmittel-
basierten 2-Komponenten-Polyurethanklebstoff ge-
bildet ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die strahlungs-
hartende Lackschicht durch eine UV-vernetzende
Lackschicht gebildet ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die strahlungs-
hartende Lackschicht unmittelbar auf der physika-
lisch trocknenden Lackschicht angeordnet ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
strahlungshartenden Lackschicht und der physika-
lisch trocknenden Lackschicht wenigstens eine wei-
tere Lackschicht (23) aufgebracht ist.

Sicherheitselement nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zwischen der strahlungs-
hartenden Lackschicht und der physikalisch trock-
nenden Lackschicht aufgebrachte Lackschicht (23)
aus lésungsmittelbasiertem 2-Komponenten-Polyu-
rethanklebstoff gebildet ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 7 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Lack-
schicht (21) aus physikalisch trocknendem Lack in
einem Beschichtungsgewicht von ungefahr 0,3 bis
4,0 g/m2, bevorzugt von ungefahr 0,5 bis 1,0 g/m?2,
auf der Metallschicht aufgebracht ist und die Lack-
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schicht (22) aus strahlungshartendem Lack in einem
Beschichtungsgewicht von ungeféhr 0,3 bis 4,0
g/m2, bevorzugt von ungeféhr 0,5 bis 2,0 g/m2, auf-
gebracht ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
schicht (5,15) beugungsoptisch wirksame Oberfla-
chenstrukturen aufweist.

Sicherheitselement nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beugungsoptisch wirksa-
men Oberflachenstrukturen in Form von reliefartigen
Beugungsstrukturen (6) vorliegen.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ei-
ne der Metallschichten (3, 4, 9) Aussparungen (7,
8,17) in Form von Zeichen, Mustern, Logos oder der-
gleichen aufweist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
schicht (25) eine selbsttragende Kunststofffolie ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
schicht (15) auf einem Tragermaterial (14) angeord-
net ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass das Sicher-
heitselement ein Transferelement (13) ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass das Sicher-
heitselement ein selbsttragendes Etikett ist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass das Sicher-
heitselement runde, ovale, sternférmige, rechtecki-
ge, trapezférmige oder streifenférmige Umrisskon-
turen aufweist.

Sicherheitselement nach einem der Anspriiche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass das Sicher-
heitselement ein Sicherheitsfaden (10, 20) ist.

Transfermaterial fir die Herstellung von Sicherheits-
elementen, das ein Tragermaterial (14) und wenig-
stens eine Kunststoffschicht (15) umfasst, auf wel-
cher wenigstens eine Metallschicht (3, 4, 9) ange-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass auf der
Metallschicht wenigstens zwei Lackschichten (21,
22) Ubereinander angeordnet sind und die Lack-
schichten transparent und farblos sind.

Transfermaterial nach Anspruch 24, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Kunststoffschicht (15) beu-
gungsoptisch wirksame Oberflachenstrukturen auf-
weist.

Sicherheitspapier fur die Herstellung von Wertdoku-
menten, dadurch gekennzeichnet, dass dieses
wenigstens ein Sicherheitselement gemaf den An-
spriichen 1 bis 23 umfasst.

Sicherheitspapier nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sicherheitselement ein Si-
cherheitsfaden (10) ist, der wenigstens teilweise in
das Sicherheitspapier eingebettet ist.

Sicherheitspapier nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sicherheitspapier eine
durchgehende Offnung aufweist, wobei das Sicher-
heitselement im Bereich der Offnung angeordnet ist
und diese allseitig Uberragt.

Sicherheitspapier nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sicherheitselement ein
Transferelement (13) ist, das auf die Oberflache des
Sicherheitspapiers aufgebracht ist.

Wertdokument, wie Banknote, Ausweiskarte, Pass
oder dergleichen, dadurch gekennzeichnet, dass
dieses wenigstens ein Sicherheitselement geman
den Anspriichen 1 bis 23 umfasst.

Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsele-
ments flr Sicherheitspapiere, Banknoten, Ausweis-
karten, Passe oder dergleichen, gekennzeichnet
durch die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen einer Kunststoffschicht in Form
einer selbsttragenden Kunststofffolie (25) oder
eines Tragermaterials (14), auf welchem die
Kunststoffschicht (15) angeordnet ist;

b) Aufbringen wenigstens einer Metallschicht (3,
4, 9) auf die Kunststoffschicht;

c) Aufbringen einer ersten transparenten und
farblosen Lackschicht (21) auf die Metallschicht;
d) Aufbringen wenigstens einer weiteren trans-
parenten und farblosen Lackschicht (22) auf die
erste Lackschicht.

Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Aufbringung der Lackschichten
(21, 22) das gleiche Lacksystem verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Aufbringung der Lackschichten
(21, 22) unterschiedlichen Lacksysteme verwendet
werden.

Verfahren nach Anspruch 32 oder 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lackschichten (21, 22, 23)
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in einem Beschichtungsgewicht von ungefahr 0,3 bis
4,0 g/m2, bevorzugt von ungefahr 0,5 bis 1,0 g/m2
je Schicht aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Lackschicht(21) durch eine
physikalisch trocknende Lackschicht gebildet wird
und dass als oberste Lackschicht (22) eine strah-
lungshartende Lackschicht aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 35, da-
durch gekennzeichnet, dass die vorhergehende
Lackschicht vor dem Aufbringen einer weiteren
Lackschicht getrocknet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 36, da-
durch gekennzeichnet, dass die Metallschicht (3,
4, 9) durch Aufdampfen mithilfe von Masken aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 37, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie
bzw. das Tragermaterial in Form eines endlosen
Bandes bereitgestellt wird und das Verfahren konti-
nuierlich durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 38, da-
durch gekennzeichnet, dass das Aufbringen der
Lackschichten (21, 22) im Tiefdruck, durch Curtain-
Coating oder in Lackiermaschinen erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 39, da-
durch gekennzeichnet, dass in die Kunststoff-
schicht vor Schritt b) eine Beugungsstruktur einge-
pragt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 40, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoffschicht
(25) in Schritt a) in Form einer endlosen Kunststoff-
folie bereitgestellt wird, um Folienmaterial zu bilden,
das nach Schritt d) zu Sicherheitsfaden vorgegebe-
ner Breite geschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 40, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kunststoffschicht
(15) in Schritt a) auf einem speziell praparierten Tra-
germaterial (14) angeordnet wird, um ein Transfer-
material (13) zu bilden, das nach Schritt d) in Streifen
vorgegebener Breite geschnitten wird.

Claims

A security element for security papers, bank notes,
identification cards and the like, having at least one
plastic layer (5, 15, 25) on which at least one metal
layer (3, 4, 9) is disposed, characterized in that at
least two lacquer layers (21, 22, 23) are disposed
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one on the other on the metal layer (3, 4, 9), and the
lacquer layers (21, 22, 23) are transparent and color-
less.

The security element according to claim 1, charac-
terized in that the lacquer layers (21, 22, 23) are
formed from the same lacquer system.

The security element according to claim 2, charac-
terized in that the lacquer system is selected from
a group consisting of polyurethane lacquers, acr-
ylates, polyvinyl chlorides and polyvinyl chloride co-
polymers, polyvinylidene chlorides, acrylic-poly-
urethane dispersions.

The security element according to claim 1, charac-
terized in that the lacquer layers (21, 22, 23) are
formed from different lacquer systems.

The security element according to claim 4, charac-
terized in that the lacquer systems are selected
from a group consisting of polyurethane lacquers,
acrylates, polyvinyl chlorides and polyvinyl chloride
copolymers, polyvinylidene chlorides, acrylic-poly-
urethane dispersions and nitrocellulose.

The security element according to any of claims 1 to
5, characterized in that the lacquer layers (21, 22,
23) are presenton the metal layer (3, 4, 9) ina coating
weight of approximately 0.3 to 4.0 g/m?, preferably
approximately 0.5 to 1.0 g/m2, per layer.

The security element according to claim 1, charac-
terized in that the lacquer layers (21, 22) comprise
a first lacquer layer (21) which is formed by a phys-
ically drying lacquer layer applied to the metal layer,
and a second lacquer layer (22) which is present as
a radiation-curing lacquer layer.

The security element according to claim 7, charac-
terized in that the physically drying lacquer layer is
selected from a group consisting of polyurethane
systems, acrylates and UV-crosslinkable disper-
sions and emulsions.

The security element according to claim 7 or 8, char-
acterized in that the physically drying lacquer layer
is formed by a solvent-based two-component poly-
urethane adhesive.

The security element according to any of claims 7 to
9, characterized in that the radiation-curing lacquer
layer is formed by a UV-crosslinking lacquer layer.

The security element according to any of claims 7 to
10, characterized in that the radiation-curing lac-
quer layer is disposed directly on the physically dry-
ing lacquer layer.
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The security element according to any of claims 7 to
10, characterized in that between the radiation-
curing lacquer layer and the physically drying lacquer
layer there is applied at least one further lacquer lay-
er (23).

The security element according to claim 12, char-
acterized in that the lacquer layer (23) applied be-
tween the radiation-curing lacquer layer and the
physically drying lacquer layer is formed from sol-
vent-based two-component polyurethane adhesive.

The security element according to any of claims 7 to
13, characterized in that the lacquer layer (21) of
physically drying lacquer is applied to the metal layer
in a coating weight of approximately 0.3 to 4.0 g/m2,
preferably approximately 0.5 to 1.0 g/m2, and the
lacquer layer (22) of radiation-curing lacquer is ap-
plied in a coating weight of approximately 0.3 to 4.0
g/m2, preferably approximately 0.5 to 2.0 g/m2.

The security element according to any of claims 1 to
14, characterized in that the plastic layer (5, 15)
has optically-diffractively active surface structures.

The security element according to claim 15, char-
acterized in that the optically-diffractively active
surface structures are present in the form of reliefed
diffraction structures (6).

The security element according to any of claims 1 to
16, characterized in that at least one of the metal
layers (3, 4, 9) has gaps (7, 8, 17) in the form of
characters, patterns, logos or the like.

The security element according to any of claims 1 to
17, characterized in that the plastic layer (25) is a
self-supporting plastic foil.

The security element according to any of claims 1 to
18, characterized in that the plastic layer (15) is
disposed on a supporting material (14).

The security element according to any of claims 1 to
19, characterized in that the security element is a
transfer element (13).

The security element according to any of claims 1 to
19, characterized in that the security element is a
self-supporting label.

The security element according to any of claims 1 to
21, characterized in that the security element has
circular, oval, star-shaped, rectangular, trapezoidal
or strip-shaped outline contours.

The security element according to any of claims 1 to
19, characterized in that the security element is a
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security thread (10, 20).

A transfer material for producing security elements
which comprises a supporting material (14) and at
least one plastic layer (15) on which at least one
metal layer (3, 4, 9) is disposed, characterized in
that at least two lacquer layers (21, 22) are disposed
one on the other on the metal layer, and the lacquer
layers are transparent and colorless.

The transfer material according to claim 24, charac-
terized in that the plastic layer (15) has optically-
diffractively active surface structures.

A security paper for producing value documents,
characterized in that it comprises at least one se-
curity element according to claims 1 to 23.

The security paper according to claim 26, charac-
terized in that the security element is a security
thread (10) which is embedded at least partly in the
security paper.

The security paper according to claim 26, charac-
terized in that the security paper has a through
opening, the security element being disposed in the
area of the opening and protruding beyond the latter
on all sides.

The security paper according to claim 26, charac-
terized in that the security element is a transfer el-
ement (13) which is applied to the surface of the se-
curity paper.

Avalue document, such as abank note, identification
card, passport or the like, characterized in that it
comprises at least one security element according
to claims 1 to 23.

A method for producing a security element for secu-
rity papers, bank notes, identification cards, pass-
ports or the like, characterized by the following
steps:

a) supplying a plastic layer in the form of a self-
supporting plastic foil (25) or a supporting ma-
terial (14) on which the plastic layer (15) is dis-
posed;

b) applying at least one metal layer (3, 4, 9) to
the plastic layer;

c) applying a first transparent and colorless lac-
quer layer (21) to the metal layer;

d) applying at least one further transparent and
colorless lacquer layer (22) to the first lacquer
layer.

The method according to claim 31, characterized
in that for applying the lacquer layers (21, 22) the
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same lacquer system is employed.

The method according to claim 31, characterized
in that for applying the lacquer layers (21, 22) dif-
ferent lacquer systems are employed.

The method according to claim 32 or 33, character-
ized in that the lacquer layers (21, 22, 23) are ap-
plied in a coating weight of approximately 0.3 to 4.0
g/m?2, preferably approximately 0.5 to 1.0 g/m2, per
layer.

The method according to claim 31, characterized
in that the first lacquer layer (21) is formed by a
physically drying lacquer layer, and as the upper-
most lacquer layer (22) a radiation-curing lacquer
layer is applied.

The method according to any of claims 31 to 35,
characterized in that the preceding lacquer layer
is dried before application of a further lacquer layer.

The method according to any of claims 31 to 36,
characterized in that the metal layer (3, 4, 9) is
applied by vapor deposition using masks.

The method according to any of claims 31 to 37,
characterized in that the plastic foil or the support-
ing material is supplied in the form of an endless
band, and the method is carried out continuously.

The method according to any of claims 31 to 38,
characterized in that the application of the lacquer
layers (21, 22) is effected by gravure printing, by cur-
tain coating or in lacquering machines.

The method according to any of claims 31 to 39,
characterized in that a diffraction structure is em-
bossed in the plastic layer before step b).

The method according to any of claims 31 to 40,
characterized in that the plastic layer (25) is sup-
plied in the form of an endless plastic foil in step a)
to form foil material which is cut into security threads
of predetermined width after step d).

The method according to any of claims 31 to 40,
characterized in that the plastic layer (15) is dis-
posed on a specially prepared supporting material
(14) in step a) to form a transfer material (13) which
is cut into strips of predetermined width after step d).

Revendications

1.

Elément de sécurité pour papiers de sdreté, billets
de banque, cartes d’identité et autres pieces similai-
res, avec au moins une couche en matiére plastique
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(5, 15, 25) sur laquelle au moins une couche métal-
lique (3, 4, 9) est agencée, caractérisé en ce qu’au
moins deux couches de vernis (21, 22, 23) sont su-
perposées sur la couche métallique (3, 4, 9) et en
ce que les couches de vernis (21, 22, 23) sont trans-
parentes et incolores.

Elément de sécurité selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que les couches de vernis (21, 22, 23)
sont réalisées a partir du méme systéme de vernis.

Elément de sécurité selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que le systéme de vernis est sélection-
né parmi un groupe se composant de vernis de po-
lyuréthane, d’acrylates, de chlorures de polyvinyle
et copolymeres de chlorure de polyvinyle, de chlo-
rures de polyvinylidéne, de dispersions acryliques
polyuréthanes.

Elément de sécurité selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que les couches de vernis (21, 22, 23)
sont réalisées a partir de systemes de vernis diffé-
rents.

Elément de sécurité selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que les systémes de vernis sont sélec-
tionnés parmi un groupe se composant de vernis de
polyuréthane, d’acrylates, de chlorures de polyvinyle
et copolymeres de chlorure de polyvinyle, de chlo-
rures de polyvinylidéne, de dispersions acryliques
polyuréthanes et nitrocelluloses.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1 a 5, caractérisé en ce que les couches de
vernis (21, 22, 23) se trouvent sur la couche métal-
lique (3, 4, 9) en ayant un poids de revétement d’en-
viron 0,3 & 4,0 g/m2, de préférence d’environ 0,5 a
1,0 g/m2 par couche.

Elément de sécurité selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que les couches de vernis (21, 22) com-
prennent une premiére couche de vernis (21) qui est
constituée par une couche de vernis a séchage phy-
sique appliquée sur la couche métallique, ainsi
qu’une deuxiéme couche de vernis (22) qui consiste
en une couche de vernis a durcissement par rayon-
nement.

Elément de sécurité selon la revendication 7, carac-
térisé en ce que la couche de vernis a séchage
physique est sélectionnée parmi un groupe se com-
posant de systémes de polyuréthane, d’acrylates et
dispersions et émulsions réticulables aux UV.

Elément de sécurité selon la revendication 7 ou 8,
caractérisé en ce que la couche de vernis a sécha-
ge physique est constituée par une colle polyurétha-
ne a deux composants a base de solvant.
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Elément de sécurité selon une des revendications
de 7 a9, caractérisé en ce que la couche de vernis
a durcissement par rayonnement est constituée par
une couche de vernis réticulant sous I'effet de rayon-
nement UV.

Elément de sécurité selon une des revendications
de7a10, caractérisé en ce que la couche de vernis
adurcissement par rayonnement est agencée direc-
tement sur la couche de vernis a séchage physique.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 7 a 10, caractérisé en ce qu’au moins une cou-
che de vernis supplémentaire (23) est appliquée en-
tre la couche de vernis a durcissement par rayonne-
ment et la couche de vernis a séchage physique.

Elément de sécurité selon la revendication 12, ca-
ractérisé en ce que la couche de vernis (23) appli-
quée entre la couche de vernis a durcissement par
rayonnement et la couche de vernis a séchage phy-
sique est constituée de colle polyuréthane a deux
composants a base de solvant.

Elément de sécurité selon une des revendications
de7a 13, caractérisé en ce que la couche de vernis
en vernis a séchage physique (21) est appliquée de
telle maniére sur la couche métallique qu’elle a un
poids de revétement d’environ 0,3 a 4,0 g/m2, de
préférence d’environ 0,5 & 1,0 g/m2, et en ce que la
couche de vernis (22) a durcissement par rayonne-
ment est appliquée de telle maniére qu’elle a un
poids de revétement d’environ 0,3 a 4,0 g/m2, de
préférence d’environ 0,5 a 2,0 g/m2.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 7 a 14, caractérisé en ce que la couche en ma-
tiere plastique (5, 15) comporte des structures de
surface a effet de diffraction optique.

Elément de sécurité selon la revendication 15, ca-
ractérisé en ce que les structures de surface a effet
de diffraction optique se présentent sous forme de
structures de diffraction (6) en relief.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1 a 16, caractérisé en ce qu’au moins une des
couches métalliques (3, 4, 9) présente des évide-
ments (7, 8, 17) sous forme de signes, motifs, logos
ou marques similaires.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1a 17, caractérisé en ce que la couche en ma-
tiére plastique (25) est un film en matiere plastique
autoportant.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1 a 18, caractérisé en ce que la couche en ma-
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tiere plastique (15) est agencée sur un matériau sup-
port (14).

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1 a 19, caractérisé en ce que I'élément de sé-
curité est un élément de transfert (13).

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1 a 19, caractérisé en ce que I'élément de sé-
curité est une étiquette autoportante.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1 a 21, caractérisé en ce que I'élément de sé-
curité présente des contours ronds, ovales, en étoile,
rectangulaires, trapézoidaux ou en rubans.

Elément de sécurité selon une des revendications
de 1 a 19, caractérisé en ce que I'élément de sé-
curité est un fil de sécurité (10, 20).

Matériau de transfert pour la fabrication d’éléments
de sécurité, qui comprend un matériau support (14)
et au moins une couche en matiére plastique (15)
sur laquelle au moins une couche métallique (3, 4,
9) est agencée, caractérisé en ce qu’au moins
deux couches de vernis (21, 22) sont superposées
sur la couche métallique et en ce que les couches
de vernis sont transparentes et incolores.

Matériau de transfert selon la revendication 24, ca-
ractérisé en ce que la couche en matiere plastique
(15) comporte des structures de surface a effet de
diffraction optique.

Papier de slreté pour la fabrication de documents
de valeur, caractérisé en ce qu’il comprend au
moins un élément de sécurité selon les revendica-
tions de 1 a 23.

Papier de sdreté selon la revendication 26, carac-
térisé en ce que I'élément de sécurité est fil de sé-
curité (10) qui est encastré au moins partiellement
dans le papier de sireté.

Papier de slreté selon la revendication 26, carac-
térisé en ce que le papier de sireté présente une
ouverture continue, I'élément de sécurité étant agen-
cé dans la zone de I'ouverture et empiétant de tous
les cotés sur cette derniere.

Papier de slreté selon la revendication 26, carac-
térisé en ce que I'élément de sécurité est un élé-
ment de transfert (13) qui est appliqué sur la surface
du papier de sireté.

Document de valeur, tel que billet de banque, carte
d’identité, passeport ou autre piéce similaire, carac-
térisé en ce qu’il comprend au moins un élément
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de sécurité selon les revendications de 1 a 23.

Procédé de fabrication d’un élément de sécurité pour
papiers de slreté, billets de banque, cartes d’'iden-
tité, passeports ou autres pieces similaires, carac-
térisé par les étapes suivantes.

a) mise a disposition d’'une couche en matiere
plastique sous forme d’un film en matiére plas-
tique autoportant (25) ou d’'un matériau support
(14) sur lequel la couche en matiere plastique
(15) est agencée;

b) application d’au moins une couche métallique
(3, 4, 9) sur la couche en matiere plastique;

¢) application d’une premiére couche de vernis
transparente et incolore (21) sur la couche mé-
tallique;

d) application d’au moins une couche de vernis
supplémentaire transparente etincolore (22) sur
la premiére couche de vernis.

Procédé selon la revendication 31, caractérisé en
ce que c’est le méme systéme de vernis qui est uti-
lisé pour I'application des couches de vernis (21, 22).

Procédé selon la revendication 31, caractérisé en
ce que ce sont différents systéemes de vernis qui
sont utilisés pour I'application des couches de vernis
(21, 22).

Procédé selon la revendication 32 ou 33, caracté-
risé en ce que les couches de vernis (21, 22, 23)
sont appliquées de telle maniere qu’elles ont un
poids de revétement d’environ 0,3 a 4,0 g/m2, de
préférence d’environ 0,5 a 1,0 g/m2 par couche.

Procédé selon la revendication 31, caractérisé en
ce que la premiére couche de vernis (21) est cons-
tituée par une couche de vernis a séchage physique
et en ce que c’est une couche de vernis a durcisse-
ment par rayonnement qui est appliquée en tant que
couche de vernis (22) supérieure.

Procédé selon une des revendications de 31 a 35,
caractérisé en ce que la couche de vernis précé-
dente est séchée avant I'application d’'une couche
de vernis supplémentaire.

Procédé selon une des revendications de 31 a 36,
caractérisé en ce que la couche métallique (3, 4,
9) est appliquée par dépdt en phase vapeur a l'aide
de masques.

Procédé selon une des revendications de 31 a 37,
caractérisé en ce que le film en matiére plastique
ou le matériau support sont mis a disposition sous
forme d’un ruban sans fin et en ce que le procédé
est exécuté de fagon continue.
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Procédé selon une des revendications de 31 a 38,
caractérisé en ce que 'application des couches de
vernis (21, 22) a lieu par impression en creux, par
enduction en rideau ou dans des machines a vernir.

Procédé selon une des revendications de 31 a 39,
caractérisé en ce qu’une structure de diffraction
est gravée dans la couche en matiére plastique
avant I'étape b).

Procédé selon une des revendications de 31 a 40,
caractérisé en ce que la couche en matiére plasti-
que (25) est mise a disposition a I'étape a) sous for-
me d’un film en matiére plastique sans fin pour cons-
tituer du matériau film qui, apres I'étape d, est dé-
coupé en fils de sécurité de largeur prédéterminée.

Procédé selon une des revendications de 31 a 40,
caractérisé en ce que la couche en matiere plasti-
que (15) est agencée a I'étape a) sur un matériau
support (14) spécialement conditionné pour consti-
tuer un matériau de transfert (13) qui, apres I'étape
d), estdécoupé enrubans de largeur prédéterminée.
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