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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines ohne technische Hilfsmittel visuell wahrnehm-
baren Sicherheitsmerkmals, ein ohne technische Hilfs-
mittel visuell wahrnehmbares Sicherheitsmerkmal, ein
Verfahren zur Herstellung eines Dokumentes mit einem
solchen Sicherheitsmerkmal sowie ein Dokument mit ei-
nem solchen Sicherheitsmerkmal.

Stand der Technik

[0002] Wert- oder Sicherheitsdokumente bestehen
häufig aus einem Kunststoffkörper, welcher mittels Fü-
gen, insbesondere mittels Lamination, aus einer Mehr-
zahl von Kunststoffschichten hergestellt wird. Derartige
Wert- oder Sicherheitsdokumente weisen eine hohe Le-
bensdauer auf und sind aufgrund der komplexeren Her-
stellungstechniken gegenüber einfachen Papierbasier-
ten Dokumenten besser geschützt. Zur weiteren Absi-
cherung, insbesondere der in ein Wert- oder Sicherheits-
dokument eingebrachten personalisierten oder individu-
alisierten Daten, werden Sicherheitsmerkmale in den
Dokumentenkörper integriert oder nachträglich auf die-
sen appliziert. Hierbei ist es besonders bevorzugt, wenn
das Sicherheitsmerkmal sich an der gleichen Position
befindet wie die personalisierten oder individualisierten
Daten, da im Falle einer Manipulation oder eines Aus-
tausches der personalisierten oder individualisierten Da-
ten das Sicherheitsmerkmal beschädigt oder zerstört
wird und so die Manipulation offensichtlich ist. Unter per-
sonalisierten Daten werden hier und im Folgenden per-
sonenbezogene Daten, zum Beispiel Name oder Ge-
burtsdatum eines Dokumenteninhabers, und unter indi-
vidualisierten Daten dokumentspezifische Daten, zum
Beispiel eine Seriennummer, verstanden.
[0003] Zur Absicherung von Wert- oder Sicherheitsdo-
kumenten werden oftmals Sicherheitsmerkmale einge-
setzt, welche eine vom Blickwinkel abhängige Erschei-
nung aufweisen. Derartige Sicherheitsmerkmale sind nur
schwer und mit handelsüblichen Kopiersystemen nicht
nachstellbar. Wichtig ist hierbei, dass bei einfacher Be-
trachtung des Wert- oder Sicherheitsdokuments ein nicht
geschulter Beobachter auch ohne technische Hilfsmittel
das Vorhandensein und die Echtheit des Sicherheits-
merkmals feststellen kann. Hierzu werden zum Beispiel
optisch variable Farben eingesetzt. Diese sind jedoch
nur in einer begrenzten Anzahl an Variationen verfügbar
und können insbesondere zur Absicherung über perso-
nalisierte oder individualisierte Daten nur sehr begrenzt
eingesetzt werden. Deshalb werden sehr oft Beugungs-
strukturen in Wert- oder Sicherheitsdokumente einge-
bracht beziehungsweise nach der Personalisierung von
Dokumentenrohlingen nachträglich auf diese aufge-
bracht. Vorteil holografischer Sicherheitsmerkmale ist
die Einbringung komplexer Informationen, zum Beispiel

eine komplexe Darstellung, wie Wappen oder Logos.
[0004] Aus der DE 100 13 410 A1 ist eine räumliche,
beugungsoptisch wirksame Struktur bekannt, welche
durch eine mit einer reflexionserhöhenden Beschichtung
versehene Oberfläche einer Lack- oder Polymerschicht
erzeugt ist. Die Dicke eines solchen Sicherheitselements
beträgt insgesamt nur etwa 3 bis 10 mm. Als reflexions-
erhöhende Beschichtungen können Metalle, aber auch
dielektrische Schichten, zum Beispiel TiO2, eingesetzt
werden. Die dielektrischen Schichten müssen einen hin-
reichend vom Lack unterschiedlichen Brechungsindex
aufweisen, um reflexionserhöhend zu wirken. Nachteil
eines solchen Sicherheitselements liegt darin, dass
Strukturen, welche beugungsoptisch wirksam sind, mit
einer Präzision unterhalb der Größenordnung der Wel-
lenlänge hergestellt werden müssen, weshalb für den
Schritt der Erzeugung der räumlichen, beugungsoptisch
wirksamen Schicht entsprechend präzise und aufwändi-
ge Verfahren eingesetzt werden müssen. Weiter ist zur
Betrachtung beugungsoptisch wirksamer Strukturen ei-
ne geeignete Beleuchtung aus einer bestimmten Orien-
tierung notwendig, was das Sicherheitsmerkmal schwe-
rer verifizierbar macht als zum Beispiel eine optisch va-
riable Farbe.
[0005] Zur Absicherung von Wert- oder Sicherheitsdo-
kumenten werden oftmals Linsenstrukturen eingesetzt,
um Kippbild-Effekte zu erzielen. So ist zum Beispiel aus
dem deutschen Führerschein ein solches laser-beschrie-
benes Kippbild bekannt. Vorteil derartiger Strukturen ist
die extrem einfache Verifikation, welche keine besonde-
ren Beleuchtungsbedingungen zur Rekonstruktion be-
nötigt. Ferner müssen Linsenstruktur und eingebrachte
Information räumlich sehr genau aufeinander abge-
stimmt sein, sodass eine Manipulation extrem erschwert
wird.
[0006] Aus der WO 2008/098753 A1 ist ein hochbre-
chender Prägelack bekannt, welcher zur Erzeugung von
mikrooptischen Anordnungen als Sicherheitselement in
Wertdokumenten geeignet ist. Der erfindungsgemäße
Prägelack weist mindestens eine organische Verbindung
auf, welche wenigstens ein polarisierbares Element auf-
weist, sodass der Brechungsindex größer 1,5 beträgt.
Der Brechungsindex des Prägelackes kann durch den
Zusatz von Nanopartikeln erhöht sein. Der Prägelack
wird zur Herstellung von Sicherheitselementen verwen-
det, welche in Sicherheitsmerkmalen in Form von Mikro-
strukturen ausgestattet werden. Nachteil der mikroopti-
schen Sicherheitselemente ist die notwendige Präzision
der Mikrolinsen und die Einheitlichkeit aller Mikrolinsen
eines Sicherheitselementes sowie die extreme Passer-
genauigkeit zwischen den Mikrolinsen und den von die-
sen vergrößerten Mikrostrukturen.
[0007] Aus der DE 32 31 460 A1 ist eine Ausweiskarte
bekannt, welche aus mehreren Kunststoffschichten auf-
gebaut ist, wobei wenigstens zwei aneinander angren-
zende Kunststoffschichten eine unterschiedliche Trans-
parenz aufweisen und wenigstens eine dieser Schichten
Vertiefungen aufweist, welche vom Material der angren-
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zenden Schicht wenigstens teilweise ausgefüllt werden.
Die Dicken der unterschiedlich transparenten Schichten
variieren, sodass sich im Auflicht ein Licht-Schatten-Ef-
fekt ergibt, der sich im Durchlicht umkehrt. Die verfor-
mende Schicht kann mit einem Aufdruck versehen sein,
der sich in Abhängigkeit von den Vertiefungen plastisch
verformt, wodurch ein räumlicher Eindruck des Druckbil-
des erhalten werden kann. Ferner kann die Ausweiskarte
an den Stellen der Vertiefungen durch diese ein Ober-
flächenrelief aufweisen, sodass das Muster als Oberflä-
chenrelief fühlbar ist. Nachteilig ist bei dem hier beschrie-
benen Verfahren zur Herstellung einer Ausweiskarte,
dass das Merkmal ausschließlich zum Zeitpunkt der Her-
stellung des Kartenkörpers der Ausweiskarte einge-
bracht werden kann. Eine spätere Einbringung, zum Bei-
spiel nach Einbringung personalisierter Daten zu deren
Schutz, oder eine Einbringung personalisierter oder in-
dividualisierter Daten ist nicht möglich. Außerdem ist das
so erzeugte Merkmal totalreflektierend, stark glänzend
oder matt, weshalb es nicht über anderen Sicherheits-
merkmalen oder Daten angebracht werden kann.
[0008] Aus US 2008/0231976 A1 ist ein Sicherheits-
merkmal bekannt, dass mittels eines Mikroprismenfilmes
hergestellt wird. Das Sicherheitsmerkmal weist mindes-
tens zwei Bereiche mit derartigen Mikroprismen auf. In
diesen Bereichen ist das Sicherheitsmerkmal bei Be-
trachtung in einer ersten Betrachtungsrichtung reflektie-
rend und in einer zweiten Betrachtungsrichtung transpa-
rent. Die Materialien der Mikroprismen sowie eines Haft-
vermittlers weisen unterschiedliche Brechungsindices
auf.
[0009] US 2007/0098959 A1 offenbart Substrate und
Gegenstände mit Oberflächenreliefs, die mit Beschich-
tungen mit unterschiedlichen Brechungsindices im
Druckverfahren hergestellt werden. Eine mit einem
Oberflächenrelief versehene Beschichtung kann mit ei-
ner zweiten Beschichtung versehen werden, sodass un-
terschiedliche Farbtöne unter unterschiedlichen Be-
trachtungswinkeln erscheinen.
[0010] FR 2 893 424 A1 offenbart ein Verfahren bzw.
ein Sicherheitsmerkmal gemäß dem Oberbegriff der An-
sprüche 1 bzw. 5 und gibt eine optische Struktur mit zwei
Außenseiten für ein Sicherheitsdokument an. Die opti-
sche Struktur ist aus Mikroreliefs gebildet, die auf deren
beiden Außenseiten angeordnet ist. Das Material der op-
tischen Struktur weist einen anderen Brechungsindex
auf als das Material der Mikroreliefs. Bei Betrachtung der
optischen Struktur unter unterschiedlichen Betrach-
tungswinkeln erscheint die Struktur reflektierend oder
transparent.

Problem nach dem Stand der Technik und Aufgabe der 
Erfindung

[0011] Sicherheitsmerkmale der oben beschriebenen
Art können nicht mit einfachen Mitteln an einer beliebigen
Stelle des Herstellungs- und/oder Personalisierungspro-
zesses eingesetzt werden, um Wert- oder Sicherheits-

dokumente, insbesondere die in diese Dokumente ein-
gebrachten personalisierten oder individualisierten Infor-
mationen, gegen Fälschung und Verfälschung abzusi-
chern.
[0012] Es stellt sich somit die Aufgabe, ein Sicherheits-
merkmal zu schaffen, welches einfach einzubringen und
ohne Hilfsmittel mit dem bloßen Auge und unter beliebi-
gen Beleuchtungsverhältnissen leicht verifiziert werden
kann. Dieses Sicherheitsmerkmal soll an beliebiger Stel-
le im Herstellungs- und/oder Personalisierungsverfahren
des Wert- oder Sicherheitsdokumentes auf einfache und
kostengünstige Weise in das Dokument eingebracht
werden können, insbesondere zum Schutz von perso-
nalisierten oder individualisierten Informationen.

Beschreibung der Erfindung und bevorzugte Ausfüh-
rungsformen

[0013] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe gelöst, in-
dem ein Sicherheitsmerkmal geschaffen wird, welches
ohne technische Hilfsmittel visuell wahrnehmbar ist. Das
erfindungsgemäße Sicherheitsmerkmal wird aus we-
nigstens zwei Materialschichten gebildet, wobei die zwei-
te Materialschicht eine erste Lackschicht ist. Diese erste
Lackschicht bedeckt die erste Materialschicht zumindest
in Teilbereichen. Diese Bedeckung erstreckt sich über
wenigstens zwei voneinander getrennte Teilbereiche der
ersten Materialschicht. Bei der Bedeckung kann es sich
zum Beispiel auch um ein Punktmuster handeln. Die ers-
te Lackschicht weist gegenüber der ersten Material-
schicht einen Brechungsindexunterschied von wenigs-
tens 0,1 auf. Die erste Lackschicht weist eine Strukturie-
rung auf beziehungsweise stellt eine Strukturierung dar.
Die räumliche Anordnung der Lackschicht stellt eine
Strukturierung dar. Die Strukturierung ist dergestalt, dass
elektromagnetische Strahlung, welche von der ersten
Materialschicht in die erste Lackschicht übergeht, gebro-
chen wird. Die Strukturierung weist erfindungsgemäß ei-
ne Strukturgröße parallel zur Oberfläche (zur Hauptebe-
ne der ersten Materialschicht) von wenigstens 10 mm
auf. Ist die Strukturierung durch ein Punktmuster gege-
ben, so beträgt die Punktgröße wenigstens 10 mm, wobei
hier unter einem Punkt ein zusammenhängender, zwei-
dimensional abgeschlossener Teilbereich der ersten
Lackschicht verstanden wird. Unter der Strukturgröße
parallel zur Oberfläche wird der kürzeste in einer Struktur
auftretende Abstand zwischen zwei gegenüberliegen-
den Rändern der Struktur durch deren Schwerpunkt ver-
standen. Ist die Strukturierung durch eine Variation der
Dicke der ersten Lackschicht gegeben, so weisen Berei-
che mit annähernd gleicher Dicke eine laterale Ausdeh-
nung von wenigstens 10 mm auf. Die Strukturierung weist
weiter erfindungsgemäß eine Strukturgröße senkrecht
zur Oberfläche von wenigstens 5 mm, bevorzugt zwi-
schen 5 mm und 10 mm, auf. Ist die Strukturierung durch
ein Punktmuster gegeben, so beträgt die Punkthöhe we-
nigstens 5 mm, bevorzugt zwischen 5 mm und 10 mm.
Ferner ist auf der ersten Lackschicht eine zweite Lack-
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schicht angeordnet. Die erste Materialschicht, die erste
Lackschicht und die zweite Lackschicht sind transparent.
Die zweite Lackschicht weist im Wesentlichen den glei-
chen Brechungsindex auf wie die erste Materialschicht.
[0014] Die Vorteile des erfindungsgemäßen Sicher-
heitsmerkmals ergeben sich aus der einfachen Herstel-
lung sowie der einfachen Verifikation. Da das erfindungs-
gemäße Sicherheitsmerkmal aufgrund von Brechung
elektromagnetischer Strahlung visuell wahrnehmbar ist,
sind keine besonderen Beleuchtungsbedingungen zu
dessen Beobachtung notwendig, wie diese zum Beispiel
bei der Beobachtung von Hologrammen, welche auf-
grund von Beugung elektromagnetischer Strahlung visu-
ell wahrnehmbar sind, notwendig sind. Die Herstellung
eines erfindungsgemäßen Sicherheitsmerkmals ist ein-
facher und flexibler als die der oben genannten Sicher-
heitsmerkmale, da weder die hohe Präzision, welche für
eine Beugungsstruktur benötigt wird, noch die relative
Positioniergenauigkeit, welche für Mikrolinsensysteme
benötigt wird, notwendig ist. Durch die Herstellung des
Sicherheitsmerkmals durch das Aufbringen einer Lack-
schicht ist eine Integration des erfindungsgemäßen Si-
cherheitsmerkmals sowohl in eine Innenlage eines Do-
kumentes bei der Herstellung als auch auf die Oberfläche
eines fertigen Dokumentenrohlings, insbesondere zur
Absicherung von Personalisierungsdaten, möglich.
[0015] In einer bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung weist das Sicherheitsmerkmal eine Strukturie-
rung parallel zur Oberfläche mit einer Strukturgröße von
wenigstens 100 mm auf.
[0016] In einer bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung weist das Sicherheitsmerkmal eine Strukturie-
rung parallel zur Oberfläche mit einer Strukturgröße von
wenigstens 1 mm auf.
[0017] Erfindungsgemäß weist das Sicherheitsmerk-
mal zusätzlich eine zweite Lackschicht auf, welche über
der ersten Lackschicht angeordnet ist. Vorteil dieser Aus-
führungsform ist der Schutz der Strukturierung der ersten
Lackschicht gegenüber mechanischer Belastung, insbe-
sondere Schutz vor Abrieb. Die zweite Lackschicht kann
einen Brechungsindexunterschied von mindestens 0,1
gegenüber der ersten Lackschicht aufweisen. Die zweite
Lackschicht weist den gleichen oder einen ähnlichen
Brechungsindex wie die erste Materialschicht auf. Unter
ähnlich wird ein Brechungsindexunterschied von kleiner
0,02 betrachtet. Die Strukturierung der ersten Lack-
schicht senkrecht zur Oberfläche des Sicherheitsmerk-
mals wird von der zweiten Lackschicht wenigstens teil-
weise, bevorzugt vollständig, ausgeglichen, sodass das
Sicherheitsmerkmal kaum, bevorzugt nicht, fühlbar ist.
[0018] In einer bevorzugten Ausführungsform des Si-
cherheitsmerkmals weist die zweite Lackschicht abrieb-
feste Eigenschaften auf. Bevorzugt werden die abrieb-
festen Eigenschaften durch den Zusatz von ZnO
und/oder SiO2 erzeugt.
[0019] Erfindungsgemäß sind die erste Material-
schicht sowie die erste und die zweite Lackschicht trans-
parent.

[0020] In einer bevorzugten Ausführungsform des Si-
cherheitsmerkmals ist der Brechungsindex der ersten
Lackschicht durch den Zusatz mindestens eines hoch-
brechenden Zusatzstoffes um wenigstens 0,1 höher als
der Brechungsindex der ersten Materialschicht einge-
stellt. Mindestens einer der hochbrechenden Zusatzstof-
fe ist ausgewählt aus der Gruppe, umfassend Glas, Feld-
spat, TiO2, ZrO2 und Diamant. Bevorzugt liegt ein hoch-
brechender Zusatzstoff nanokristallin vor, also mit einer
Partikelgröße kleiner 100 nm, besonders bevorzugt mit
einer Partikelgröße kleiner 25 nm.
[0021] In einer bevorzugten Ausführungsform des Si-
cherheitsmerkmals besteht die erste Materialschicht aus
einem Material ausgewählt aus der Gruppe, umfassend
Polycarbonat (PC), Polyethylenterephthalat (PET) sowie
dessen Derivaten, Polyvinylchlorid (PVC), Polypropylen
(PP), Polyethylen (PE), thermoplastischen Elastomeren
(TPE), Papier und Glas sowie Mischungen dieser Mate-
rialien. Die erste Materialschicht kann eine Dicke von
mindestens 50 mm aufweisen.
[0022] In einer bevorzugten Ausführungsform des Si-
cherheitsmerkmals ist die erste Materialschicht ein Do-
kumentenrohling. Bei einem Dokumentenrohling kann es
sich um einen Mehrschichtverbund handeln, zum Bei-
spiel ein Mehrschichtlaminat, in welchem Schichten
identischer oder verschiedener Materialien vorhanden
sein können. Wenn es sich um einen Dokumentenrohling
aus verschiedenen Materialien handelt, wird als Bre-
chungsindex der ersten Materialschicht der Brechungs-
index einer obersten transparenten Schicht angesehen.
Bei der obersten transparenten Schicht kann es sich um
eine Lackschicht handeln.
[0023] In einer bevorzugten Ausführungsform des Si-
cherheitsmerkmals enthält wenigstens die erste Lack-
schicht wenigstens einen zur Lumineszenz anregbaren
Stoff.
[0024] Ein erfindungsgemäßes Dokument weist we-
nigstens ein ohne technische Hilfsmittel visuell wahr-
nehmbares Sicherheitsmerkmal gemäß der vorliegen-
den Erfindung auf. Des Weiteren kann das Dokument
über ein oder mehrere weitere Sicherheitsmerkmale ver-
fügen. Beispielsweise seien genannt Guillochendruck,
Irisdruck, optisch variable Farbe, Lasergravur, Lumines-
zenzfarbe, Hologramm, elektronische Bauteile, zum Bei-
spiel RF-Chip und/oder Display, sowie metamere Far-
ben. Bei dem Dokument kann es sich um ein Wert- oder
Sicherheitsdokument, einen Reisepass, einen Personal-
ausweis, eine Geburtsurkunde, ein Visum, einen Führer-
schein, eine Kreditkarte, eine Bankkarte, einen Firmen-
ausweis, einen Mitgliedausweis, einen Fahrzeugschein,
eine Banknote, einen Scheck, eine Aktie, eine Briefmar-
ke oder ein Steuerzeichen handeln. Das Dokument kann
aus Polycarbonat (PC), Polyethylenterephthalat (PET)
sowie dessen Derivaten, Polyvinylchlorid (PVC), Poly-
propylen (PP), Polyethylen (PE), thermoplastischen
Elastomeren (TPE), Papier sowie aus Mischungen die-
ser Materialien aufgebaut sein.
[0025] In einer bevorzugten Ausführungsform des er-
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findungsgemäßen Dokumentes ist das ohne technische
Hilfsmittel visuell wahrnehmbare Sicherheitsmerkmal
auf der Oberfläche des Dokumentes angeordnet. Insbe-
sondere wird das Sicherheitsmerkmal auf einen Doku-
mentenrohling, bevorzugt nach der Personalisierung,
aufgebracht. Um das Sicherheitsmerkmal zum Beispiel
gegenüber Abrieb zu schützen, kann über dem Sicher-
heitsmerkmal eine weitere Materialschicht angeordnet
sein. Die weitere Materialschicht kann eine Folie aus ei-
nem Fotopolymer, in welches ein Volumenhologramm
einbelichtet ist oder werden kann, oder eine Abrieb-
schutzfolie sein.
[0026] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Dokumentes ist das ohne
technische Hilfsmittel visuell wahrnehmbare Sicherheits-
merkmal im Inneren des Dokumentes angeordnet. Zur
Einbringung kann das Sicherheitsmerkmal auf eine
Schicht, zum Beispiel eine Folie, aufgebracht sein, wel-
che mit weiteren Schichten, zum Beispiel mittels Lami-
nation zu einem Dokument verbunden werden. Der Vor-
teil dieser Ausführungsform ist dadurch gegeben, dass
durch das Sicherheitsmerkmal in das Dokument einge-
brachte Informationen, zum Beispiel mittels Laserperso-
nalisierung eingebrachte Personalisierungsdaten, abge-
sichert werden können, wenn zum Beispiel das Sicher-
heitsmerkmal zwischen zwei laserfähige Folien einge-
bracht wird.
[0027] Das erfindungsgemäße Verfahren zur Herstel-
lung eines ohne technische Hilfsmittel visuell wahrnehm-
baren Sicherheitsmerkmals umfasst folgende Schritte:

a) Bereitstellen einer ersten Materialschicht
b) Aufbringen einer durch eine erste Lackschicht ge-
bildeten zweiten Materialschicht zumindest in Teil-
bereichen der ersten Materialschicht, wobei die ers-
te Lackschicht einen Brechungsindex aufweist, der
sich vom Brechungsindex der ersten Materialschicht
um wenigstens 0,1 unterscheidet, sowie
c) Erzeugen einer Strukturierung der ersten Lack-
schicht, wobei die Strukturierung eine Strukturgröße
parallel zur Oberfläche des Sicherheitsmerkmals
von wenigstens 10 mm und senkrecht zur Oberfläche
des Sicherheitsmerkmals von wenigstens 5 mm auf-
weist und die erste Lackschicht unter Bildung meh-
rerer Lackschichtbereiche auf mehrere voneinander
getrennte Teilbereiche der ersten Materialschicht
aufgebracht wird, sodass die räumliche Anordnung
der Lackschichtbereiche die Strukturierung der ers-
ten Lackschicht bildet

wobei das so hergestellte Sicherheitsmerkmal aufgrund
von Brechung elektromagnetischer Strahlung visuell
wahrnehmbar ist,
wobei über die erste Lackschicht eine zweite Lackschicht
aufgetragen wird und die erste Materialschicht, die erste
Lackschicht und die zweite Lackschicht transparent sind
und wobei die zweite Lackschicht im Wesentlichen den
gleichen Brechungsindex wie die erste Materialschicht

aufweist.
[0028] Bei der ersten Materialschicht kann es sich zum
Beispiel um eine Kunststofffolie mit einer Dicke zwischen
25 mm und 300 mm aus Polycarbonat (PC), Polyethylen-
terephthalat (PET) sowie dessen Derivaten, Polyvinyl-
chlorid (PVC), Polypropylen (PP), Polyethylen (PE), ther-
moplastischen Elastomeren (TPE), Papier sowie aus Mi-
schungen dieser Materialien oder um einen Dokumen-
tenrohling handeln.
[0029] Im Verfahrensschritt b) wird ein Lack auf die
erste Materialschicht aufgebracht. Durch Aushärtung
des Lackes entsteht die erste Lackschicht, welche einen
Brechungsindexunterschied von wenigstens 0,1 gegen-
über der ersten Materialschicht aufweist.
[0030] Im Verfahrensschritt c) wird eine Strukturierung
der ersten Lackschicht erzeugt, welche eine Strukturgrö-
ße parallel zur Oberfläche des Sicherheitsmerkmals von
wenigstens 10 mm und senkrecht zur Oberfläche des Si-
cherheitsmerkmals von wenigstens 5 mm aufweist. Diese
Strukturierung kann dadurch erfolgen, dass die Aufbrin-
gung des Lackes im Verfahrensschritt b) strukturiert er-
folgt, dass der Lack im Verfahrensschritt b) unstrukturiert
aufgebracht wird und in einem nachfolgenden Schritt
strukturiert wird, oder dass die erste Materialschicht in
einem zwischen den Verfahrensschritten a) und b) lie-
genden weiteren Verfahrensschritt strukturiert wird, so-
dass die erste Lackschicht bei der Aufbringung die Struk-
turierung der ersten Materialschicht annimmt.
[0031] In einer bevorzugten Ausführungsform des Ver-
fahrens zur Herstellung des erfindungsgemäßen Sicher-
heitsmerkmals erfolgt die Aufbringung der ersten Lack-
schicht im Verfahrensschritt b) drucktechnisch im Hoch-,
Flach-, Tief-, Durch- oder Digitaldruck auf die erste Ma-
terialschicht.
[0032] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens zur Herstel-
lung des Sicherheitsmerkmals erfolgt die Aufbringung
der ersten Lackschicht im Verfahrensschritt b) mittels
Verguss, Sprühbeschichtung oder Walzenbeschichtung
auf die erste Materialschicht.
[0033] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens zur Herstellung des Sicherheits-
merkmals erfolgt die drucktechnische Aufbringung der
ersten Lackschicht unter gleichzeitiger Erzeugung der
Strukturierung gemäß Verfahrensschritt c). Insbesonde-
re geeignet für die Herstellung von Linienmustern ist der
Stichtiefdruck. Insbesondere geeignet für die Herstellung
individualisierter Strukturierung ist der Tintenstrahldruck.
[0034] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens zur Herstellung des Sicherheits-
merkmals wird die im Verfahrensschritt a) bereitgestellte
erste Materialschicht zunächst mittels Umformen struk-
turiert. Als Verfahren zur Umformung kommen insbeson-
dere alle Verfahren des Prägens und/oder der Ultra-
schall-Behandlung der ersten Materialschicht in Frage.
Anschließend wird im Verfahrensschritt b) die erste Lack-
schicht aufgetragen, welche durch die Strukturierung der
ersten Materialschicht gemäß Verfahrensschritt c) struk-
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turiert wird.
[0035] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens zur Herstellung des Sicherheits-
merkmals kann die erste Lackschicht im Verfahrens-
schritt b) zunächst unstrukturiert aufgetragen werden. In
einem anschließenden Verfahrensschritt c) wird die erste
Lackschicht mittels fotolithografischer Techniken struk-
turiert. Hierbei kann in einer ersten Ausführungsform ein
Lack aufgetragen werden, welcher mittels UV-Licht ge-
härtet wird. Die Härtung kann mittels gezielter Belichtung
mit UV-Licht erfolgen. Anschließend wird der nicht ge-
härtete Lack entfernt, zum Beispiel mit einem Lösemittel
abgewaschen. In einer zweiten Ausführungsform wird
zunächst ein Lack aufgetragen und gehärtet. Die entste-
hende Lackschicht wird belichtet, sodass der Lack sich
an den belichteten Stellen zersetzt und abgewaschen
werden kann.
[0036] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens zur Herstellung des Sicherheits-
merkmals wird die erste Lackschicht während des Ver-
fahrensschrittes c) gehärtet. Insbesondere wird hierbei
im Verfahrensschritt b) ein Lack unstrukturiert aufgetra-
gen. Anschließend erfolgt die Erzeugung der Strukturie-
rung gemäß Verfahrensschritt c) zum Beispiel durch Ein-
drücken eines Prägestempels. Da der Lack noch nicht
gehärtet ist, tritt nur ein sehr geringer Verschleiß am Prä-
gewerkzeug ein. Während sich der Prägestempel auf der
Lackschicht befindet, wird diese zum Beispiel thermisch
gehärtet. Anstelle eines Prägestempels kann eine Deck-
folie auf die erste Lackschicht aufgebracht werden, wel-
che eine strukturierte Oberfläche aufweist. Die Struktu-
rierung der Lackschicht wird durch Abformung der struk-
turierten Oberfläche der Deckfolie erzeugt. Nach dem
Aufbringen der Deckfolie wird die Lackschicht gehärtet
und anschließend die Deckfolie entfernt.
[0037] Erfindungsgemäß wird auf die erste Lack-
schicht die zweite Lackschicht aufgetragen. Die Auftra-
gung der zweiten Lackschicht kann drucktechnisch im
Hoch-, Flach-, Tief-, Durch- oder Digitaldruck, mittels
Verguss, Sprühbeschichtung oder Walzenbeschichtung
auf die erste Lackschicht erfolgen.
[0038] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens zur Herstellung des Sicherheits-
merkmals umfasst die Aufbringung der zwei Lackschich-
ten folgende Verfahrensschritte:

u) Aufbringen eines zur Bildung der ersten Lack-
schicht verwendeten ersten Lackes,
v) Partielles Härten des ersten Lackes,
w) Aufbringen eines zur Bildung der zweiten Lack-
schicht verwendeten zweiten Lackes,
x) Gleichzeitiges vollständiges Härten beider Lacke.

[0039] Hierzu weist der erste Lack zwei Härtungs-
schritte auf, zum Beispiel durch Polyaddition und durch
radikalische Polymerisation. Der erste Härtungsschritt
führt dazu, dass der erste Lack ausreichend fest wird,
sodass die eingebrachte Struktur durch die folgenden

Schritte nicht mehr zerstört wird. Der zweite Lack verfügt
über einen Härtungsschritt, der mit dem zweiten Här-
tungsschritt des ersten Lackes identisch ist. Hierdurch
kommt es zu einer chemischen Reaktion zwischen den
beiden Lacken im Verfahrensschritt x), sodass beide
Lackschichten untrennbar miteinander verbunden wer-
den.
[0040] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form des Verfahrens zur Herstellung des Sicherheits-
merkmals wird auf die erste Lackschicht eine zweite
Lackschicht aufgetragen, bevor die erste Lackschicht ge-
härtet ist. Beide Lackschichten werden anschließend in
einem gemeinsamen Härtungsschritt gehärtet.
[0041] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Herstel-
lung eines Dokumentes mit dem ohne technische Hilfs-
mittel visuell wahrnehmbaren Sicherheitsmerkmal um-
fasst vorzugsweise folgende Schritte:

A) Erzeugung eines ohne technische Hilfsmittel vi-
suell wahrnehmbaren Sicherheitsmerkmals gemäß
der vorliegenden Erfindung, gebildet aus der ersten
Materialschicht, der ersten Lackschicht und der
zweiten Lackschicht,
B) Bereitstellen von wenigstens einer weiteren Ma-
terialschicht,
C) Anordnen der Materialschichten übereinander
und
D) Verbinden der Materialschichten zu einem Doku-
mentenkörper.

[0042] Der Verfahrensschritt A) umfasst die Verfah-
rensschritte a), b) und c) zur Herstellung des erfindungs-
gemäßen Sicherheitsmerkmals. Im Verfahrensschritt B)
werden weitere Materialschichten bereitgestellt, aus de-
nen das Dokument aufgebaut werden soll. Diese können
aus dem gleichen Material bestehen wie die erste Mate-
rialschicht, sie können aber auch aus verschiedenen Ma-
terialien bestehen. Insbesondere kann es sich bei einer
der weiteren Materialschichten um ein Inlay aus einem
thermoplastischen Elastomer handeln, insbesondere zur
Einbettung elektronischer Bauteile. Die erste und die wei-
teren Materialschichten werden entsprechend dem
Schichtaufbau des Dokumentes im Verfahrensschritt C)
übereinander angeordnet. Hierbei wird bevorzugter Wei-
se die erste Materialschicht derart angeordnet, dass das
im Verfahrenschritt A) erzeugte Sicherheitsmerkmal zwi-
schen zwei Materialschichten angeordnet ist. Im Verfah-
rensschritt D) werden die Schichten dauerhaft miteinan-
der verbunden, zum Beispiel mittels Lamination.
[0043] Ausführungsbeispiele der Erfindung werden
nun unter Bezugnahme auf die beigefügten Figuren be-
schrieben. Die einzelnen Figuren zeigen:

Fig. 1: ein Sicherheitsmerkmal im Schnitt in schema-
tischer Darstellung (nicht erfindungsgemäß);

Fig. 2: ein weiteres Sicherheitsmerkmal im Schnitt in
schematischer Darstellung (nicht erfindungs-
gemäß);
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Fig. 3: ein weiteres Sicherheitsmerkmal im Schnitt in
schematischer Darstellung mit einer zweiten
Lackschicht (nicht erfindungsgemäß);

Fig. 4: ein weiteres Sicherheitsmerkmal im Schnitt in
schematischer Darstellung mit einer eine
Strukturierung aufweisenden ersten Material-
schicht (nicht erfindungsgemäß);

Fig. 5: ein weiteres Sicherheitsmerkmal im Schnitt in
schematischer Darstellung mit einer zweiten
Lackschicht, welche die Strukturierung der
ersten Lackschicht nur teilweise ausgleicht
(nicht erfindungsgemäß);

Fig. 6: ein weiteres Sicherheitsmerkmal im Schnitt in
schematischer Darstellung (nicht erfindungs-
gemäß);

Fig. 7: ein weiteres Sicherheitsmerkmal im Schnitt in
schematischer Darstellung mit einer zweiten
Lackschicht, welche einen mit der ersten Ma-
terialschicht gleichen Brechungsindex auf-
weist (erfindungsgemäß);

Fig. 8: ein weiteres Sicherheitsmerkmal im Schnitt in
schematischer Darstellung mit einem Doku-
mentenrohling als erster Materialschicht (erfin-
dungsgemäß).

[0044] In Fig. 1 ist ein nicht erfindungsgemäßes Si-
cherheitsmerkmal 10 dargestellt, welches aus einer ers-
ten Materialschicht 11 und einer ersten Lackschicht 12
gebildet wird. Die erste Lackschicht 12 weist eine Struk-
turierung auf, welche eine Strukturgröße parallel 15 und
senkrecht 16 zur Oberfläche des Sicherheitsmerkmals
10 aufweist, das heißt zu einer Ebene, die zur Oberfläche
der ersten Materialschicht koplanar ist. Die Strukturgrö-
ße 15 parallel zur Oberfläche beträgt wenigstens 10 mm.
Die Strukturgröße 16 senkrecht zur Oberfläche beträgt
wenigstens 5 mm. Die erste Lackschicht 12 bildet ein
Punktmuster und kann zum Beispiel mittels Tintenstrahl-
druck erzeugt worden sein. Durch die unterschiedlichen
Brechungsindices der ersten Materialschicht 11 und der
ersten Lackschicht 12 ergibt sich der visuelle Eindruck
schwebender Tropfen auf der ersten Materialschicht 11.
[0045] In Fig. 2 ist ein weiteres nicht erfindungsgemä-
ßes Sicherheitsmerkmal 10 dargestellt, bei welchem auf
der ersten Materialschicht 11 eine erste Lackschicht 12
angeordnet ist. Die erste Lackschicht 12 bedeckt die ers-
te Materialschicht 11 wenigstens im gezeigten Bereich
vollständig. Die erste Lackschicht ist jedoch auf der Ober-
fläche strukturiert und weist Strukturgrößen parallel 15
und senkrecht 16 zur Oberfläche des Sicherheitsmerk-
mals 10 auf, welche 5 mm senkrecht zur Oberfläche und
10 mm parallel zur Oberfläche betragen. Die Lackschicht
kann auch deutlich dicker sein. Ein solches Sicherheits-
merkmal kann zum Beispiel mittels Auftragung einer
gleichmäßigen Lackschicht und Einprägen einer Struk-
turierung während der Härtung der ersten Lackschicht
hergestellt werden. Durch die unterschiedlichen Bre-
chungsindices der ersten Materialschicht 11 und der ers-
ten Lackschicht 12 ergibt sich der visuelle Eindruck

schwebender Tropfen auf der ersten Materialschicht 11.
[0046] In Fig. 3 ist ein weiteres nicht erfindungsgemä-
ßes Sicherheitsmerkmal 10 dargestellt, bei welchem
über der ersten Materialschicht 11 eine erste Lackschicht
12 und über der ersten Lackschicht 12 eine zweite Lack-
schicht 13 angeordnet ist. Bevorzugter Weise weist die
zweite Lackschicht 13 abriebfeste Eigenschaften auf und
gleicht die Strukturierung der ersten Lackschicht 12 voll-
ständig aus, sodass das Sicherheitsmerkmal 10 auf der
Oberfläche eines Dokumentes besonders gut gegen Ab-
nutzung geschützt ist. Weiter kann ein solches Sicher-
heitsmerkmal 10 auch ohne abriebfeste Eigenschaften
in das Innere eines Dokumentes integriert werden. Bei
einer Lamination würde der Druck aufgrund der glatten
Oberfläche gleichmäßig über das Sicherheitsmerkmal
10 verteilt, sodass die Strukturierung der ersten Lack-
schicht 12 nicht zerstört werden würde. Der Brechungs-
index der ersten Lackschicht 12 kann zum Beispiel um
wenigstens 0,1 größer sein als der Brechungsindex der
ersten Materialschicht 11 sowie um wenigstens 0,1 grö-
ßer als der Brechungsindex der zweiten Lackschicht 13.
Es ergibt sich der visuelle Eindruck von im Volumen des
Materials schwebenden Tropfen.
[0047] In Fig. 4 ist ein weiteres nicht erfindungsgemä-
ßes Sicherheitsmerkmal 10 dargestellt, bei welchem ei-
ne Strukturierung in die erste Materialschicht 11, zum
Beispiel mittels Prägen, Fräsen oder mittels Ultraschall
eingebracht worden ist. Die erste Lackschicht 12 kann
gleichmäßig aufgetragen werden, die Strukturierung der
ersten Lackschicht 12 ergibt sich aus der Strukturierung
der ersten Materialschicht 11. Auch hier ergibt sich auf-
grund des Unterschiedes der Brechungsindices der ers-
ten Materialschicht 11 und der ersten Lackschicht 12 der
visuelle Eindruck von im Volumen des Materials schwe-
benden Tropfen.
[0048] In Fig. 5 ist ein weiteres nicht erfindungsgemä-
ßes Sicherheitsmerkmal 10 dargestellt, bei welchem
über der ersten Lackschicht 12 eine zweite Lackschicht
13 angeordnet ist, welche die Strukturierung der ersten
Lackschicht 12 nicht vollständig ausgleicht. Hierdurch
bleibt die Strukturierung fühlbar. Ist das Sicherheitsmerk-
mal 10 auf der Oberfläche eines Dokumentes angeord-
net, so kann die Strukturierung nicht nur ohne technische
Hilfsmittel visuell beobachtet sondern auch gefühlt wer-
den. Neben dem visuellen Eindruck, welcher dem in Fig.
3 gleicht, ergibt sich ein fühlbarer Eindruck, der mit dem
visuellen Eindruck korreliert ist. An Stellen, an welchen
ein scheinbarer Tropfen wahrgenommen werden kann,
ist eine Erhebung spürbar.
[0049] In Fig. 6 ist ein weiteres nicht erfindungsgemä-
ßes Sicherheitsmerkmal 10 dargestellt, bei welchem die
Strukturierung der ersten Lackschicht 12 verschiedene
Strukturgrößen parallel und senkrecht zur Oberfläche
des Sicherheitsmerkmals 10 aufweist. Erfindungsgemäß
beträgt die kleinste Strukturgröße wenigstens 5 mm senk-
recht zur Oberfläche. Besonders bevorzugt ist die größte
Strukturgröße senkrecht zur Oberfläche höchstens 10
mm. Hierdurch ist der visuelle Eindruck der verschiede-
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nen Tropfen verschieden und ein dargestelltes Muster
kann komplexer sein.
[0050] In Fig. 7 ist ein weiteres Sicherheitsmerkmal 10
dargestellt, bei welchem über der ersten Lackschicht 12
eine zweite Lackschicht 13 angeordnet ist, wobei die
zweite Lackschicht 13 den gleichen Brechungsindex auf-
weist, wie die erste Materialschicht 11. Der Brechungs-
index der ersten Lackschicht 12 unterscheidet sich vom
Brechungsindex der ersten Materialschicht 11 und der
zweiten Lackschicht 13 um mindestens 0,1. Hierdurch
entsteht der optische Eindruck, die Teilbereiche der ers-
ten Lackschicht 12 schweben wie Tropfen im Volumen
des Sicherheitsmerkmals. Beispielsweise können sich
überlagernde Strukturen dargestellt sein.
[0051] In Fig. 8 ist ein Dokument 20 dargestellt, bei
welchem auf einer ersten Materialschicht 11, welche in
diesem Fall einen Dokumentrohling darstellt, eine erste
Lackschicht 12 sowie eine zweite Lackschicht 13, insbe-
sondere mit abriebfesten Eigenschaften, erfindungsge-
mäß angeordnet sind. Auch hier entsteht durch den Bre-
chungsindexunterschied zwischen der ersten Lack-
schicht 12 und der ersten Materialschicht 11 sowie der
zweiten Lackschicht 13 der visuelle Eindruck von im Vo-
lumen des Dokuments schwebenden Tropfen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines ohne technische
Hilfsmittel visuell wahrnehmbaren Sicherheitsmerk-
mals, umfassend folgende Schritte:

a) Bereitstellen einer ersten Materialschicht
(11),
b) Aufbringen einer durch eine erste Lackschicht
(12) gebildeten zweiten Materialschicht zumin-
dest in Teilbereichen der ersten Materialschicht,
wobei die erste Lackschicht einen Brechungs-
index aufweist, der sich vom Brechungsindex
der ersten Materialschicht um wenigstens 0,1
unterscheidet,
c) Erzeugen einer Strukturierung der ersten
Lackschicht, wobei die Strukturierung eine
Strukturgröße parallel zur Oberfläche des Si-
cherheitsmerkmals von wenigstens 10 mm und
senkrecht zur Oberfläche des Sicherheitsmerk-
mals von wenigstens 5 mm aufweist und die ers-
te Lackschicht unter Bildung mehrerer Lack-
schichtbereiche auf mehrere voneinander ge-
trennte Teilbereiche der ersten Materialschicht
aufgebracht wird, sodass die räumliche Anord-
nung der Lackschichtbereiche die Strukturie-
rung der ersten Lackschicht bildet,

wobei das so hergestellte Sicherheitsmerkmal auf-
grund von Brechung elektromagnetischer Strahlung
visuell wahrnehmbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass über die erste Lackschicht eine zweite Lack-

schicht (13) aufgetragen wird und die erste Materi-
alschicht, die erste Lackschicht und die zweite Lack-
schicht transparent sind, und dass die zweite Lack-
schicht im Wesentlichen den gleichen Brechungsin-
dex wie die erste Materialschicht aufweist.

2. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsmerk-
mals nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die drucktechnische Aufbringung der ersten
Lackschicht unter gleichzeitiger Erzeugung der
Strukturierung gemäß Verfahrensschritt c) erfolgt.

3. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsmerk-
mals nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Oberfläche der im Verfahrensschritt a)
bereitgestellten ersten Materialschicht zunächst mit-
tels Umformen, zum Beispiel mittels Prägen
und/oder Ultraschall, eine Strukturierung erzeugt
wird und anschließend im Verfahrensschritt b) die
erste Lackschicht aufgetragen wird, wobei durch die
Strukturierung der ersten Materialschicht auch die
Strukturierung der ersten Lackschicht gemäß Ver-
fahrensschritt c) erzeugt wird.

4. Verfahren zur Herstellung eines Sicherheitsmerk-
mals nach einem der vorstehenden Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufbringung der
ersten und der zweiten Lackschicht folgende Ver-
fahrensschritte umfasst:

u) Aufbringen eines zur Bildung der ersten Lack-
schicht verwendeten ersten Lackes,
v) Partielles Härten des ersten Lackes,
w) Aufbringen eines zur Bildung der zweiten
Lackschicht verwendeten zweiten Lackes,
x) Gleichzeitiges vollständiges Härten beider
Lacke.

5. Ohne technische Hilfsmittel visuell wahrnehmbares
Sicherheitsmerkmal, gebildet aus wenigstens zwei
Materialschichten, wobei wenigstens eine zweite
Materialschicht eine erste Lackschicht (12) ist, wobei
die erste Lackschicht zumindest in Teilbereichen ei-
ne erste Materialschicht (11) bedeckt und sich die
erste Lackschicht unter Bildung mehrerer Lack-
schichtbereiche über mehrere voneinander getrenn-
te Teilbereiche der ersten Materialschicht erstreckt,
sodass die räumliche Anordnung der Lackschicht-
bereiche die Strukturierung der ersten Lackschicht
bildet, wobei die erste Lackschicht gegenüber der
ersten Materialschicht einen Brechungsindexunter-
schied von mindestens 0,1 aufweist, wobei die erste
Lackschicht eine Strukturierung darstellt und/oder
aufweist, wobei das Sicherheitsmerkmal aufgrund
von Brechung elektromagnetischer Strahlung visuell
wahrnehmbar ist und wobei die Strukturierung der
ersten Lackschicht eine Strukturgröße parallel zur
Oberfläche des Sicherheitsmerkmals von wenigs-
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tens 10 mm und senkrecht zur Oberfläche des Si-
cherheitsmerkmals von wenigstens 5 mm aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der ersten
Lackschicht eine zweite Lackschicht (13) angeord-
net ist und die erste Materialschicht, die erste Lack-
schicht und die zweite Lackschicht transparent sind,
und dass die zweite Lackschicht im Wesentlichen
den gleichen Brechungsindex wie die erste Materi-
alschicht aufweist.

6. Sicherheitsmerkmal nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strukturierung der ersten
Lackschicht eine Strukturgröße parallel zur Oberflä-
che des Sicherheitsmerkmals von wenigstens 100
mm, vorzugsweise von wenigstens 1 mm, aufweist.

7. Sicherheitsmerkmal nach einem der Ansprüche 5
und 6, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Lackschicht die Strukturierung der ersten Lack-
schicht senkrecht zur Oberfläche des Sicherheits-
merkmals teilweise oder vollständig ausgleicht.

8. Sicherheitsmerkmal nach einem der Ansprüche 5
und 6, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Lackschicht die Strukturierung der ersten Lack-
schicht senkrecht zur Oberfläche des Sicherheits-
merkmals teilweise ausgleicht und dass die zweite
Lackschicht eine Schichtdicke aufweist, welche ge-
ringer als die Strukturgröße der ersten Lackschicht
senkrecht zur Oberfläche des Sicherheitsmerkmals
ist.

9. Sicherheitsmerkmal nach einem der Ansprüche 5
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Lackschicht wenigstens einen zur Lumineszenz an-
regbaren Stoff enthält.

10. Verfahren zur Herstellung eines Dokumentes mit ei-
nem Sicherheitsmerkmal, wobei es sich bei wenigs-
tens einem Sicherheitsmerkmal um ein ohne tech-
nische Hilfsmittel visuell wahrnehmbares Sicher-
heitsmerkmal gemäß einem der Ansprüche 5 bis 9
handelt.

11. Dokument mit wenigstens einem Sicherheitsmerk-
mal, wobei es sich bei wenigstens einem Sicher-
heitsmerkmal um ein ohne technische Hilfsmittel vi-
suell wahrnehmbaren Sicherheitsmerkmal gemäß
einem der Ansprüche 5 bis 9 handelt.

Claims

1. Method for producing a security feature which can
be perceived visually without technical aids, com-
prising the steps of:

a) providing a first material layer (11),

b) applying a second material layer formed by a
first coat layer (12) at least in part regions of the
first material layer, wherein the first coat layer
having a refractive index which differs by at least
0.1 from the refractive index of the first material
layer,
c) producing a structuring of the first coat layer,
wherein the structuring exhibits a structure di-
mension parallel to the surface of the security
feature of at least 10 mm and perpendicular to
the surface of the security feature of at least 5
mm, and the first coat layer is applied under the
formation of a plurality of coat layer regions on
a plurality of mutually separated part regions of
the first material layer, such that the spatial ar-
rangement of the coat layer regions forms the
structuring of the first coat layer,

wherein the security feature produced is visually per-
ceptible due to the refraction of electromagnetic ra-
diation,
characterized in that a second coat layer (13) is
applied over the first coat layer, and the first material
layer, the first coat layer, and the second coat layer
are transparent, and that the second coat layer ex-
hibits essentially the same refractive index as the
first material layer.

2. Method for producing a security feature according
to claim 1, characterised in that the technical print
application of the first coat layer takes place with the
simultaneous production of the structuring in accord-
ance with method step c).

3. Method for producing a security feature according
to claim 1, characterised in that a structuring is first
produced on the surface of the first material layer
provided on the surface in method step a) by forming,
for example by means of embossing and/or ultrason-
ics, and then, in method step b), the first coat layer
is applied, wherein, by the structuring of the first ma-
terial layer, the structuring of the first coat layer in
accordance with method step c) is also produced.

4. Method for producing a security feature according
to any one of the preceding claims, characterised
in that the application of the first and the second
coat layer comprises the following method steps:

u) application of a first lacquer for the formation
of the first coat layer,
v) partial curing of the first lacquer,
w) application of a second lacquer for the for-
mation of the second coat layer,
x) simultaneous complete curing of both lac-
quers.

5. Security feature which can be perceived visually

15 16 



EP 2 393 668 B1

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

without technical aids, formed from at least two ma-
terial layers, wherein at least one second material
layer is a first coat layer (12), wherein the first coat
layer, at least in part regions, covers a first material
layer (11), and the first coat layer, with the formation
of a plurality of coat layer regions, extends over a
plurality of mutually separated part regions of the
first material layer, such that the spatial arrangement
of the coat layer regions forms the structuring of the
first coat layer, wherein the first coat layer exhibits,
in relation to the first material layer, a refractive index
difference of at least 0.1, wherein the first coat layer
represents and/or exhibits a structuring, wherein the
security feature is visually perceptible on the basis
of the refraction of electromagnetic radiation, and
wherein the structuring of the first coat layer is a
structure dimension parallel to the surface of the se-
curity feature of at least 10 mm, and perpendicular
to the surface of the security feature of at least 5 mm,
characterised in that a second coat layer (13) is
arranged on the first coat layer, and the first material
layer, the first coat layer, and the second coat layer
are transparent, and the second coat layer exhibits
essentially the same refractive index as the first ma-
terial layer.

6. Security feature according to claim 5, characterised
in that the structuring of the first coat layer exhibits
a structure dimension parallel to the surface of the
security feature of at least 100 mm, preferably of at
least 1 mm.

7. Security feature according to any one of claims 5
and 6, characterised in that the second coat layer
partially or fully equalizes the structuring of the first
coat layer perpendicular to the surface of the security
feature.

8. Security feature according to any one of claims 5
and 6, characterised in that the second coat layer
partially equalizes the structuring of the first coat lay-
er perpendicular to the surface of the security fea-
ture, and that the second coat layer exhibits a layer
thickness which is less than the layer thickness of
the first coat layer perpendicular to the surface of the
security feature.

9. Security feature according to any one of claims 5 to
8, characterised in that the first coat layer contains
at least one substance which can be excited to lu-
minescence.

10. Method for producing a document with a security fea-
ture, wherein at least one security feature is a secu-
rity feature which is visually perceptible without tech-
nical aids, in accordance with any one of claims 5 to
9.

11. Document with at least one security feature, wherein
at least one security feature is a security feature
which is visually perceptible without technical aids,
in accordance with any one of claims 5 to 9.

Revendications

1. Procédé servant à fabriquer une caractéristique de
sécurité pouvant être perçue visuellement sans
moyens auxiliaires techniques, comprenant les éta-
pes qui suivent consistant à :

a) fournir une première couche de matériau
(11) ;
b) appliquer une deuxième couche de matériau
formée par une première couche de vernis (12)
au moins dans des zones partielles de la pre-
mière couche de matériau, sachant que la pre-
mière couche de vernis présente un indice de
réfraction, qui diffère d’au moins 0,1 de l’indice
de réfraction de la première couche de
matériau ;
c) produire une structuration de la première cou-
che de vernis, sachant que la structuration pré-
sente une grandeur de structure, de manière pa-
rallèle par rapport à la surface de la caractéris-
tique de sécurité, de moins de 10 mm, et, de
manière perpendiculaire à la surface de la ca-
ractéristique de sécurité, de moins de 5 mm et
sachant que la première couche de vernis est
appliquée sur plusieurs zones partielles, sépa-
rées les unes des autres, de la première couche
de matériau en formant plusieurs zones de cou-
che de vernis, de sorte que l’agencement spatial
des zones de couche de vernis forme la struc-
turation de la première couche de vernis,

sachant que la caractéristique de sécurité ainsi pro-
duite peut être perçue visuellement du fait de la ré-
fraction d’un rayonnement électromagnétique, ca-
ractérisé en ce qu’une deuxième couche de vernis
(13) est appliquée par-dessus la première couche
de vernis, en ce que la première couche de maté-
riau, la première couche de vernis et la deuxième
couche de vernis sont transparentes, et en ce que
la deuxième couche de vernis présente essentielle-
ment le même indice de réfraction que la première
couche de matériau.

2. Procédé servant à fabriquer une caractéristique de
sécurité selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l’application relevant de la technique d’impres-
sion de la première couche de vernis est effectuée
en produisant simultanément la structuration selon
l’étape de procédé c).

3. Procédé servant à fabriquer une caractéristique de
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sécurité selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’une structuration est produite sur la surface de
la première couche de matériau fournie à l’étape de
procédé a) dans un premier temps au moyen de la
mise en forme, par exemple au moyen d’un estam-
page et/ou au moyen de ultrason, puis en ce qu’en-
suite la première couche de vernis est appliquée lors
de l’étape de procédé b), sachant que la structuration
de la première couche de vernis est également pro-
duite selon l’étape de procédé c) par la structuration
de la première couche de matériau.

4. Procédé servant à fabriquer une caractéristique de
sécurité selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’application de
la première et de la deuxième couche de vernis com-
prend les étapes de procédé qui suivent consistant
à :

u) appliquer un premier vernis utilisé aux fins de
la formation de la première couche de vernis ;
v) faire durcir en partie le premier vernis ;
w) appliquer un deuxième vernis utilisé afin de
former la deuxième couche de vernis ;
x) faire durcir intégralement, dans le même
temps, les deux vernis.

5. Caractéristique de sécurité pouvant être perçue vi-
suellement sans moyens auxiliaires techniques, for-
mée à partir d’au moins deux couches de matériau,
sachant qu’au moins une deuxième couche de ma-
tériau est une première couche de vernis (12), sa-
chant que la première couche de vernis recouvre au
moins dans des zones partielles une première cou-
che de matériau (11) et que la première couche de
vernis s’étend sur plusieurs zones partielles, sépa-
rées les unes des autres, de la première couche de
matériau en formant plusieurs zones de couche de
vernis de sorte que l’agencement spatial des zones
de couche de vernis forme la structuration de la pre-
mière couche de vernis, sachant que la première
couche de vernis présente, par rapport à la première
couche de matériau, une différence d’indice de ré-
fraction d’au moins 0,1, sachant que la première cou-
che de vernis représente et/ou présente une struc-
turation, sachant que la caractéristique de sécurité
peut être perçue visuellement du fait de la réfraction
d’un rayonnement électromagnétique et sachant
que la structuration de la première couche de vernis
présente une grandeur de structure, de manière pa-
rallèle par rapport à la surface de la caractéristique
de sécurité, de moins de 10 mm, et, de manière per-
pendiculaire par rapport à la surface de la caracté-
ristique de sécurité, de moins de 5 mm, caractérisée
en ce qu’une deuxième couche de vernis (13) est
disposée sur la première couche de vernis, en ce
que la première couche de matériau, la première
couche de vernis et la deuxième couche de vernis

sont transparentes, et en ce que la deuxième cou-
che de vernis présente essentiellement le même in-
dice de réfraction que la première couche de maté-
riau.

6. Caractéristique de sécurité selon la revendication 5,
caractérisée en ce que la structuration de la pre-
mière couche de vernis présente une grandeur de
structure, de manière parallèle par rapport à la sur-
face de la caractéristique de sécurité, de moins de
100 mm, de préférence de moins de 1 mm.

7. Caractéristique de sécurité selon l’une quelconque
des revendications 5 et 6, caractérisée en ce que
la deuxième couche de vernis compense, en partie
ou en totalité, la structuration de la première couche
de vernis de manière perpendiculaire par rapport à
la surface de la caractéristique de sécurité.

8. Caractéristique de sécurité selon l’une quelconque
des revendications 5 et 6, caractérisée en ce que
la deuxième couche de vernis compense en partie
la structuration de la première couche de vernis de
manière perpendiculaire par rapport à la surface de
la caractéristique de sécurité, et en ce que la deuxiè-
me couche de vernis présente une épaisseur de cou-
che, qui est inférieure à la grandeur de structure de
la première couche de vernis de manière perpendi-
culaire par rapport à la surface de la caractéristique
de sécurité.

9. Caractéristique de sécurité selon l’une quelconque
des revendications 5 à 8, caractérisée en ce que
la première couche de vernis contient au moins une
substance pouvant être excitée pour produire une
luminescence.

10. Procédé servant à fabriquer un document compre-
nant une caractéristique de sécurité, sachant qu’au
moins une caractéristique de sécurité est une carac-
téristique de sécurité selon l’une quelconque des re-
vendications 5 à 9 pouvant être perçue visuellement
sans moyens auxiliaires techniques.

11. Document comprenant au moins une caractéristique
de sécurité, sachant qu’au moins une caractéristique
de sécurité est une caractéristique de sécurité selon
l’une quelconque des revendications 5 à 9 pouvant
être perçue visuellement sans moyens auxiliaires
techniques.
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