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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sicherheitsdokument
mit zumindest einem eine Strukturierung umfassenden
Sicherheitselement sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines eine Strukturierung umfassenden Sicherheitsele-
ments auf einem Sicherheitsdokument, wie beispielswei-
se einem Sicherheitspapier, Wertdokument, Banknote
oder dergleichen.

[0002] Aus der DE 10 2009 024 987 A1 ist eine Foli-
enverbundbanknote nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 bekannt, welche aus einem Basispapier zwi-
schen zwei Kunststofffolien besteht. Diese beiden au-
Renliegenden Kunststofffolien sind mit einem Klebemittel
an dem Basispapier befestigt. Zwischen der Kunststoff-
folie und der Klebemittelschicht ist ein Hologramm-Patch
eingebracht.

[0003] Aus der DE 10 2011 114 211 A1 ist ein Wert-
dokumentsubstrat bekannt, welches zwischen einer Zwi-
schenschicht aus einer Polymerfolie und einer Papier-
schicht mit einer durchgehenden Offnung einen Sicher-
heitsfaden aufnimmt.

[0004] Aus der WO 2011/057739 A1 geht ein Verfah-
ren zur Herstellung eines mit gefarbten Mikrovertiefun-
gen versehenen Sicherheitsdokumentes hervor. In einer
auf einen Trager aufgebrachten, pragbaren Schicht wer-
den Mikrovertiefungen sowie eine Hologrammstruktur
eingebracht. AnschlieRend wird in einem separaten Ar-
beitsschritt eine Aluminiumschicht aufgebracht, welche
wiederum mit einem Schutzlack abgedeckt wird, um im
Bereich der Mikrovertiefungen die zuvor aufgebrachte
Aluschicht abzuatzen, so dass anschlieRend eine Farb-
schicht ausschlieRlich auf die Mikrovertiefungen aufge-
bracht werden kann. Solche gefarbte Mikrovertiefungen
werden insbesondere bei Banknoten zur Erhéhung der
Falschungssicherheit verwendet.

[0005] Des Weiteren ist bekannt, dass als Hologramm
ausgebildete Sicherheitselemente durch ein sogenann-
tes Hologramm-Patch zum Aufbringen auf ein Sicher-
heitsdokument zur Verfligung gestellt werden. Dazu wird
eine Schutzfolie von dem Hologramm abgenommen und
mittels einer HeilBklebeverbindung, insbesondere einer
HeiRfolienapplizierung, auf dem Sicherheitsdokument
befestigt. Dabei ist nachteilig, dass das Sicherheitsmerk-
mal durch eine nachtragliche Warmeeinwirkung auf das
HeilRklebemittel entfernt beziehungsweise ausgetauscht
werden kann. Alternativ kénnen solche Sicherheitsele-
mente auch durch einen Ein- oder Zwei-Komponenten-
Klebstoff auf das Sicherheitsdokument aufgebracht wer-
den, wobei zur hinreichenden Befestigung ein gewisser
Druck auf das Sicherheitselement ausgelbt werden
muss, der jedoch darin seine Grenzen hat, um die Holo-
grammstruktur durch die Druckausiibung nicht zu be-
schadigen oder zu verandern. Dadurch wird mittels eines
solchen Ein- oder Zwei-Komponenten-Klebers eine ge-
ringere Haftfestigkeit erzielt, wodurch wiederum eine er-
leichterte Ablésung ermdglicht ist.

[0006] Aus der DE 41 32 476 A1 ist ein Aufbau eines
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Hologramms auf einem Trager bekannt, der zur Glattung
der Oberflache des Tragers einen Vorlack aufweist, um
die Poren des Tragers zu schlieBen. Auf diesem ist ein
strahlungshartender Abformlack vorgesehen, der wie-
derum eine Metallisierung aufnimmt, die von einem
Schutzlack Giberdeckt ist.

[0007] Aus der DE 100 13 410 A1 ist eine Passkarte
mit einem Sicherheitselement bekannt, welches in eine
obere und untere Laminatschicht aus Polycarbonat ein-
laminiert ist. Hierfir ist auf der ersten Polycarbonat-
schicht eine Klebemittelschicht aufgebracht, durch wel-
che eine erste Polymerschicht des Sicherheitselements
gehalten ist. Auf dieser ersten Polymerschicht ist eine
metallische Schicht aufgebracht, die wiederum durch ei-
ne zweite Lackschicht zur ersten Polymerschicht einge-
schlossen ist.

[0008] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Sicherheitsdokument sowie ein Verfahren zu
seiner Herstellung vorzuschlagen, bei welchem die Fal-
schungssicherheit weiter erhéht wird.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Sicherheitsdokument mitden Merkmalen des Anspruchs
1 geldst. Dieses Sicherheitsdokument weist einen Trager
auf, der zumindest in einer flachigen Erstreckung des
Sicherheitselements mit einer flieRfahigen Schicht zur
Glattung der Oberflache des Tragers versehenist, darauf
eine Klebemittelschicht aufnimmt, welche daran anhaf-
tend eine metallische Schicht tragt, die von einer Schutz-
schicht abgedeckt ist und zumindest die metallische
Schicht mit einer Strukturierung versehen ist, die das Si-
cherheitselement bildet, wobei als Schutzschicht eine
Lackschicht aufgebracht ist, welche sich zumindest Giber
die Strukturierung erstreckt. Dieser Aufbau des Sicher-
heitsdokumentes ermdglicht, dass eine Strukturierung,
insbesondere ein als Hologramm ausgebildetes Sicher-
heitselement in aufeinander folgenden Arbeitsschritten
in einer Druck- oder Bearbeitungsanlage unmittelbar auf
den Trager aufgebrachtwerden, das heif3t, es erfolgt eine
Integration des Sicherheitsmerkmals bei der Herstellung
des Sicherheitsdokumentes. Ein separates Aufbringen
der Strukturierung, insbesondere des Hologramms, ist
nicht mehr erforderlich. Ein nachtragliches Ablésen der
Strukturierung kann dadurch erschwert werden. Durch
diesen aufeinander folgenden Ablauf der Arbeitsschritte
und den daraus resultierenden Aufbau kénnen auch
Standardschwankungen in der exakten Positionierung
einer Strukturierung auf dem Trager des Sicherheitsdo-
kuments erheblich verringert oder vermieden werden.
[0010] Die auf den Trager aufgebrachte flieRfahige
Schichtistbevorzugt eine Primer-Druckschicht. Dadurch
kann diese Primer-Druckschicht in einfacher Weise auf-
gebracht und beispielsweise auch als Farbe ausgebildet
sein.

[0011] Die Klebemittelschicht besteht bevorzugt aus
einem Ein-Komponenten-Klebemittel. Insbesondere ist
eine Druckfarbe mit einer Klebeeigenschaft vorgesehen,
welche zumindest eine solche Haftkraft aufweist, um ein
Anhaften der anschlieBend darauf aufzubringenden me-
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tallischen Schicht zu ermdglichen.

[0012] Die auf die Klebemittelschicht aufzubringende
Metallschicht wird bevorzugt vollflachig auf die Klebemit-
telschicht aufgebracht. Alternativ oder zuséatzlich kann
diese Metallschicht mit einem bestimmten Design oder
Muster versehen sein, wie beispielsweise eine Guilloche,
ein Schriftzug oder dergleichen. Vorteilhafterweise kann
dann die aufgebrachte Struktur der Klebemittelschicht
auf die aufzubringende Metallschicht angepasst sein, so
dass nur die gewlinschte Struktur der Metallschicht an
der Klebemittelschicht haften bleibt.

[0013] Die metallische Schicht kann silber-glanzend
oder auch eingefarbt sein. Eine Anpassung an das De-
sign des Sicherheitsdokuments ist dadurch méglich.
[0014] Vorteilhafterweise erstreckt sich die Lack-
schicht, welche sich zumindest Uber die Strukturierung,
insbesondere Uber die das Hologramm bildende metal-
lische Schicht, erstreckt, Uber den gesamten Trager und
versiegelt den Trager.

[0015] Eine solche Lackschicht kann ein- oder mehr-
farbig, insbesondere lasierend, ausgebildet sein und bei-
spielsweise auch einen Iris-Verlauf darstellen.

[0016] Das Sicherheitsmerkmal ist bevorzugt als Pra-
gehologramm ausgebildet.

[0017] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird des Weiteren durch ein Verfahren zur Herstellung
eines eine Strukturierung umfassendes Sicherheitsele-
ment auf einem Sicherheitsdokument geldst, bei wel-
chem der Trager einer ersten von mehreren Druck-
und/oder Bearbeitungsstationen einer Bearbeitungsan-
lage zugefiihrt wird, so dass dieser aufeinander folgend
mehrere Druck- und/oder Bearbeitungsstationen durch-
lauft, wobei zunachst eine flieRfahige Schicht zumindest
zur Glattung der Oberflache des Tragers zumindest der
flachigen Erstreckung des Sicherheitselementes ent-
sprechend aufgebrachtwird, anschlieRend in einer nach-
folgenden Bearbeitungsstation eine Klebemittelschicht
zumindest abschnittsweise auf die flieRfahige Schicht
aufgebracht wird, darauf folgend eine Folie mit einer me-
tallischen Schicht zugefiihrt und die metallische Schicht
auf die Klebemittelschicht aufgebracht und die die me-
tallische Schicht tragende Folie abgezogen wird, so dass
in einer nachfolgenden Bearbeitungsstation entweder ei-
ne Strukturierung in die Metallschicht und ein anschlie-
Rendes Aufbringen einer fliefahigen Schutzschichtoder
das Aufbringen einer flieRfahigen Schutzschicht auf die
metallische Schicht und darauf folgend die Strukturie-
rung in die Schutzschicht und die Metallschicht einge-
bracht wird. Durch ein solches Verfahren ist eine kom-
plette Integration bei der Herstellung einer Strukturie-
rung, insbesondere eines als Hologramm ausgebildeten
Sicherheitselements in dem Sicherheitsdokument mog-
lich. Durch ein solches Inline-Verfahren kdnnen zuséatz-
liche Arbeitsgange und Prozessschritte im Vergleich zu
einer aus dem Stand der Technik bekannten Heizfolien-
applizierung entfallen und eine schnellere Produktion er-
moglicht sein. Dartiber hinaus kann eine gleichbleibende
Qualitat bei der Hologrammstrukturierung fur das Sicher-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

heitsmerkmal gegeben sein.

[0018] Bevorzugtist vorgesehen, dass die metallische
Schicht auf einer Kaltfolie oder Kaltpragefolie aufge-
bracht, insbesondere aufgedampft, ist und zur Verarbei-
tung der Bearbeitungsstation zugefiihrt wird. Dadurch
kann ohne zusétzliches Einbringen von Warme eine An-
haftung der metallischen Schicht auf der Klebemittel-
schichterfolgen, wodurchwiederum eine Energieeinspa-
rung gegeben ist.

[0019] Diemetallische Schichtwird bevorzugt miteiner
Pragewalze, Prageplatte oder Pragehilse in einer Bear-
beitungsstation eingebracht. Dadurch kann in einfacher
Weise eine Mikropradgung der metallischen Schicht in ei-
nem Inline-Verfahren erfolgen. Bevorzugt werden Pra-
gestrukturen von kleiner 10 wm, bevorzugt in einem Be-
reich von 0,2 bis 2,0 pm eingebracht. Dies ermdglicht
des Weiteren eine verbesserte Integration.

[0020] Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass
nach dem Aufbringen der metallischen Schicht eine
Trocknung der metallischen Schicht mit zumindest der
Klebemittelschicht mittels einer UV- oder IR-Strahlung
durchgeflhrt wird.

[0021] Des Weiterenwird als flieRféahige Schutzschicht
ein UV-trocknender oder wasserbasierter Lack aufge-
bracht. Dadurch kann wiederum eine einfache Verarbei-
tung in einem Druckverfahren ermdglicht sein. Des Wei-
teren ist bevorzugt vorgesehen, dass mehrere flieRfahi-
ge Schichten mit unterschiedlichem Brechungsindex
und/oder Farbe aufgebracht werden. Dadurch kann in
einfacher Weise eine variantenreiche Ausgestaltung des
Sicherheitselementes ermdglicht sein.

[0022] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Trager als
Bahn-oder Rollenware der Bearbeitungsanlage zuge-
fuhrt wird, so dass dieser die einzelnen Druck- und/oder
Bearbeitungsstationen durchlaufen kann. Nach dem Ein-
bringen der Strukturierung kann eine Vereinzelung erfol-
gen. Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass die Tra-
ger vereinzelt auf einem Transportband aufgebracht und
mittels des Transportbandes durch die Bearbeitungsan-
lage hindurchgefiihrt werden.

[0023] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Zeichnungen darge-
stellten Beispiele naher beschrieben und erlautert. Die
der Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmen-
den Merkmale kénnen einzeln fir sich oder zu mehreren
in beliebiger Kombination erfindungsgemaf angewandt
werden. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Ansicht auf ein Sicher-
heitsdokument mit einem Sicherheitselement,
Figur 2 eine schematische Schnittansicht entlang
der Linie |-l in Figur 1 und

Figur 3 eine schematische Darstellung von aufein-
ander folgenden Prozessschritte eines Herstel-
lungsverfahrens flr ein Sicherheitsdokument ge-
mag Figur 1.
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[0024] In Figur 1 ist eine Ansicht von oben auf ein Si-
cherheitsdokument 11 dargestellt, welches zumindest
ein Sicherheitselement 12 aufweist. Bei einem solchen
Sicherheitsdokument 11 kann es sich bspw. um ein Si-
cherheitspapier handeln wie bspw. eine Banknote, eine
Personalisierdatenseite, Urkunden, Gutscheine,
Scheck, Eintrittskarten, ldentifikationskarten handeln.
Des Weiteren kann ein solches Sicherheitsdokument 11
Teil eines Wertdokuments wie bspw. in Passen sein.
Ebenso kann ein solches Sicherheitsdokument 11 Teil
einer Kreditkarte, Ausweiskarte oder dergleichen sein,
welche in ein oder mehrere zumindest teilweise umhiil-
lende Schutzschichten wie bspw. PC-Schicht eingebun-
den sind. Es kann auch vorgesehen sein, dass solche
Sicherheitsdokumente 11 als Etikettensiegel oder Teil
eines Klebebandes flr Verpackungen ist.

[0025] In Figur 2 ist eine schematische Schnittansicht
entlang der Linie I-I des Sicherheitsdokumentes geman
Figur 1 dargestellt, aus welchem ein Aufbau des Sicher-
heitsdokumentes 11 mit dem Sicherheitselement 12 her-
vor geht.

[0026] Die Darstellung des Schichtaufbaus fiir das Si-
cherheitselement 12 sowie die der Schichtdicken sind
nur beispielhaftund dienen zur Veranschaulichung, ohne
dass diese malistabsgetreu wiedergegeben sind. Das
Sicherheitsdokument 11 kann in einer einfachsten Aus-
fuhrungsform aus einem Trager 14 bestehen, auf wel-
chem das Sicherheitselement 12 aufgebracht ist, wel-
ches eine Strukturierung 21, wie beispielsweise eine Pra-
gestruktur oder eine Hologrammstruktur umfasst. Der
Trager 14 kann dabei aus einem Sicherheitspapier, einer
Folie oder einem Verbundelement gebildet sein. Aufden
Trager 14 wird eine erste flieRfahige Schicht 16 aufge-
bracht, welche beispielsweise eine Primer-Druckschicht
ist. Diese dient zur Glattung und zum VerschlieRen der
Oberflache des Tragers 14, so dass eine ebene Flache
fur die Aufnahme nachfolgender Schichten gegeben ist.
Diese erste flieRfahige Schicht 16 erstrecht sich vorteil-
hafterweise zumindest im Umfang der flachigen Erstre-
ckung des auszubildenden Sicherheitselementes 12. Auf
diese flieRfahige Schicht 16 wird eine Klebemittelschicht
18 aufgebracht, welche als Ein- oder Mehr-Komponen-
ten-Klebemittel ausgebildet sein kann. Insbesondere
kann die Klebemittelschicht 18 als Farbe mit einem ho-
hen Tac, also mit einer Klebeeigenschaft, verwendet
werden. Auf diese Klebemittelschicht 18 ist eine metal-
lische Schicht 20 aufgebracht, welche gemafR dem Aus-
fuhrungsbeispiel in Figur 2 die Strukturierung 21 auf-
weist. Zumindest auf der metallischen Schicht 20 ist eine
Schutzschicht 23 aufgebracht, welche die Strukturierung
21 der metallischen Schicht 20 ausfiillt. Diese Schutz-
schicht 23 kann auch die benachbarten Bereiche des
Tragers 14 oder den Trager 14 sogar vollstédndig tber-
decken. Diese Schutzschicht 23 kann als Lack ausgebil-
det sein, der ebenfalls als Druckschicht aufgebracht wer-
denkann und vorzugsweise auch bedruckbar ist, sodass
der Trager 14 vollstéandig versiegelt werden kann.
[0027] Bei der in Figur 2 dargestellten Schnittansicht
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des Sicherheitselementes 12 wird vor dem Aufbringen
der Schutzschicht 23 eine Strukturierung 21 in die me-
tallische Schicht 20, insbesondere zur Herstellung eines
Hologramms, eingebracht. Alternativ kann vorgesehen
sein, dass die Strukturierung 21 nach dem Aufbringen
der Schutzschicht 23 in die Metallschicht 20 eingebracht
wird, wobei dann die Strukturierung 21 auch in der
Schutzschicht 23 vorhanden ist.

[0028] Die einzelnen, auf den Trager 14 aufzubringen-
den Schichten kdnnen alle eine Druckfarbe sein. Diese
kénnen mit Walzen, Rakeln oder dergleichen aufge-
bracht werden.

[0029] In Figur 3 ist beispielhaft ein Inline-Verfahren
zur Herstellung des Sicherheitsdokumentes 11 geman
den Figuren 1 und 2 dargestellt. Figur 3 zeigt schema-
tisch eine Bearbeitungsanlage 28, insbesondere eine
Druckmaschine mit mehreren Druckwerken, welche bei-
spielsweise funf Bearbeitungsstationen 33 bis 37 auf-
weist, um in aufeinander folgenden Arbeitsschritten das
Sicherheitsdokument 11 im Aufbau gemaR Figur 2 her-
zustellen.

[0030] Zun&chstwirdineinemersten Schrittder Trager
14, der vorzugsweise als Bahnware bereitgestellt wird,
einer ersten Bearbeitungsstation 33 zugefihrt, in wel-
cher zumindest im Umfang der Flachenerstreckung des
Sicherheitselementes 12 auf den Trager 14 die flieRfa-
hige Schicht 16 aufgebracht wird. Bei dieser wie auch
den nachfolgend noch beschriebenen Bearbeitungssta-
tionen, bei denen flieRfahige Schichten aufgebracht wer-
den, kann es sich beispielsweise um einen Flexodruck-,
ein Offset-, Letterset- oder Siebdruckverfahren handeln.
[0031] In einer darauf folgenden Bearbeitungsstation
34 wird die Klebemittelschicht 18 auf die flieRfahige
Schicht 16 aufgebracht. Diese kann vollflachig fiir die
nachfolgend herzustellende Strukturierung 21 aufge-
bracht werden. Ebenso kann die Klebemittelschicht 18
partiell mit einem Muster oder einem Design aufgebracht
werden, so dass anschlieRend nur partiell die metallische
Schicht 20 an der Klebemittelschicht 18 anhaftet.
[0032] In einer darauf folgenden Bearbeitungsstation
35 wird eine Kaltfolie oder Kaltpragefolie 19 mit der me-
tallischen Schicht 20 dem Trager 14 zugefihrt. Auf diese
Folie 19 ist die metallische Schicht 20 aufgebracht, ins-
besondere aufgedampft. Die Folie 19 wird abgezogen
und die metallische Schicht 20 auf die Klebemittelschicht
18 aufgebracht.

[0033] Darauf folgend wird in einer weiteren Bearbei-
tungsstation 36 die Strukturierung 21 beispielsweise mit-
tels einer Druckwalze oder Druckplatte eingebracht. Die
zur Strukturierung 21 vorgesehene Mikropragung kann
miteinem Flexo- oder Pragewerk erfolgen. AnschlielRend
wird in einer Bearbeitungsstation 37 die Schutzschicht
23 aufgebracht, um zumindest die metallische Schicht
20 zu versiegeln.

[0034] Ineiner alternativen Ausfiihrungsform des Her-
stellungsverfahrens fiir das Sicherheitsdokument 11
kénnen die Bearbeitungsstationen 37, 36 auch ver-
tauscht angeordnet sein, so dass zunachst die Schutz-
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schicht 23 aufgebracht und anschlieRend die Pragungin
die Schutzschicht 23 und metallische Schicht 20 einge-
bracht wird. Bei dem Einbringen der Strukturierung 21
kann es sich um das Einbringen eines Pragehologramms
als auch um eine Guilloche oder dergleichen handeln.
[0035] Beidemvorbeschriebenen Inline-Verfahrenzur
Herstellung des Sicherheitsdokumentes 11 kann gleich-
zeitig auch eine Qualitatskontrolle integriert werden, um
das ordnungsgemale Auf- beziehungsweise Einbringen
der Strukturierung 21 auf die metallische Schicht 20 zu
prufen. Beispielsweise kann gleichzeitig mit dem Einbrin-
gen der Strukturierung 21 auf die metallische Schicht 20
benachbart zum Sicherheitselement 12 eine Priif-Prage-
struktur auf den Trager 14 oder bei der alternativen Aus-
fuhrungsform des Herstellungsverfahrens auf die
Schutzschicht 23 eingebracht werden. Die Positionie-
rung dieser Prif-Pragestruktur kann beliebig und vor-
zugsweise auflerhalb der metallischen Schicht 20 auf
dem Sicherheitsdokument 11 vorgesehen sein. Vorteil-
hafterweise ist ein Feld auf dem Sicherheitsdokument 11
zum Aufbringen der Prif-Pragestruktur vorgesehen. Bei
einer solchen Prif-Pragestruktur kann es sich um ein
Beugungsgitter handeln, welches beispielsweise als Si-
nus-Gitter, als Rechteckgitter oder als ein asymmetri-
sches Gitter ausgebildet sein kann. Mittels eines Sensors
kann nach dem Einbringen der Prif-Pragestruktur und
der Strukturierung 21 eine Beugungseffizienz der Priif-
Pragestruktur gemessen werden. Der Sensor misst da-
bei die Helligkeit des gebeugten Signals der Prif-Prage-
struktur und gleicht dieses erfasste Signal mit einem vor-
bestimmten Erwartungswert oder Mindestwert ab. So-
bald das durch den Sensor erfasste Signal oberhalb des
Erwartungswertes beziehungsweise des Mindestwertes
liegt, kann beispielsweise das Einbringen der Strukturie-
rung 21 als "Gut" befunden werden. Liegt das Signal un-
terhalb des Erwartungswertes beziehungsweise des
Mindestwertes, wird dieses Sicherheitselement 11 als
"Schlecht" markiert und vor weiteren Prozessen aussor-
tiert. Bevorzugt wird die Prif-Pragestruktur gleichzeitig
mit dem Einbringen der Strukturierung 21 eingebracht.
Alternativ kann die Priif-Pragestruktur auch dem Einbrin-
gen der Strukturierung 21 nachgeschalten sein. Durch
das Einbinden des Sensors kann eine Inline-Qualitats-
prifung bei der Herstellung der Sicherheitsdokumente
11 ermdglicht sein.

[0036] Aufgrund eines solchen Inline-Verfahrens zur
Herstellung eines als Hologramm, insbesondere als Pra-
gehologramm, ausgebildeten Sicherheitselementes 12
in einem Sicherheitsdokument 11 kann eine erhéhte Ge-
nauigkeit in der Anordnung und Positionierung des Si-
cherheitselementes 12 innerhalb des Tragers 14 gegen-
Uber einem separat auflaminierten oder aufkaschierten
Hologramm erfolgen. Zusétzlich kann durch die Kal-
tapplizierung eine erhéhte Falschungssicherheit erzielt
werden, da ein einfaches Abloésen durch Warme der
Strukturierung aufgrund der sich dariiber befindenden
Schutzschicht 23 erheblich erschwert ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentanspriiche

1.

Sicherheitsdokument mit zumindest einem eine
Strukturierung (21) umfassenden Sicherheitsele-
mentes (12), welches einen Trager (14) umfasst, auf
dem eine flieRfahige Schicht (16) zumindest zur
Glattung der Oberflache des Tragers (14) zumindest
in der flachigen Erstreckung des Sicherheitselemen-
tes (12) aufgebracht ist, so dass darauf zumindest
abschnittsweise eine Klebemittelschicht (18) und ei-
ne darauf aufgebrachte metallische Schicht (20) mit
einer die metallische Schicht (20) abdeckenden
Schutzschicht (23) vorgesehen ist, wobei zumindest
in die metallische Schicht (20) die Strukturierung (21)
eingebrachtist und diese Strukturierung (21) das Si-
cherheitselement (12) bildet, wobei die schutz-
schicht sich zumindest iber die Strukturierung (21)
erstreckt, dadurch gekennzeichnet, dass als
Schutzschicht (23) eine Lackschicht aufgebracht ist.

Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die flieRfahige Schicht (16)
eine Primer-Druckschicht ist.

Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Klebemittelschicht (18)
ein Ein- oder Mehr-Komponenten-Klebemittel, ins-
besondere eine Druckfarbe mit einer erhéhten Kle-
beeigenschaft, ist.

Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die metallische Schicht (20)
vollflachig oder mit einem Muster, insbesondere ei-
ner Guilloche oder einem Schriftzug oder beidem,
aufgebracht ist.

Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die metallische Schicht (20)
silber-glanzend oder eingefarbt ist.

Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lackschicht ein- oder
mehrfarbig, insbesondere lasierend, ist.

Sicherheitsdokument nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Sicherheitselement (12)
ein Pragehologramm ist.

Verfahren zur Herstellung eines eine Strukturierung
(21) umfassenden Sicherheitselement (12) auf ei-
nem Sicherheitsdokument (11), insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 7,

- bei dem ein Trager (14) einer ersten von meh-
reren Druck- und/oder Bearbeitungsstationen
(33 bis 37) einer Bearbeitungsanlage (28) zu-
geflhrt wird,

- bei dem in der Bearbeitungsstation (33) eine
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flieRfahige Schicht (16) zumindest bezuglich der
flachigen Erstreckung des Sicherheitselements
(12) zur Glattung der Oberflache des Tragers
(14) aufgebracht wird,

- bei dem in der nachfolgenden Bearbeitungs-
station (34) eine Klebemittelschicht (18) zumin-
dest abschnittsweise auf die erste flieRfahige
Schicht (16) aufgebracht wird,

- bei dem in einer weiteren nachfolgenden Be-
arbeitungsstation (35) eine Folie (19), welche
eine metallische Schicht (20) tragt, zugefihrt
und die metallische Schicht (20) auf die Klebe-
mittelschicht (18) aufgebracht und die die me-
tallische Schicht (20) tragende Folie (19) abge-
zogen wird,

- bei dem in einer weiteren Bearbeitungsstation
(36) die Strukturierung (21) in die metallische
Schicht (20) eingebracht und anschliefend in
einer nachfolgenden Bearbeitungsstation (37)
eine flieRfahige Schutzschicht (23) aufgebracht
wird oder

-beidem nach dem Aufbringen der metallischen
Schicht (20) in einer Bearbeitungsstation (37)
die flieRfahige Schutzschicht (23) auf die metal-
lische Schicht (20) aufgebracht wird und in einer
darauf folgenden Bearbeitungsstation (36) die
Strukturierung (21) indie Schutzschicht (23) und
metallische Schicht (20) eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die metallische Schicht (20) auf einer
Kaltpragefolie (19) zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strukturierung (21) auf die me-
tallische Schicht (20) mit einer Pragehllse, einer
Prage- oder Druckwalze eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Aufbringen der metalli-
schen Schicht (20) auf die Klebemittelschicht (18)
eine Trocknung mit einer UV- oder IR-Strahlung in
einer weiteren Bearbeitungsstation durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Schichten die flieRfahige
Schutzschicht (23) bilden, welche einen unter-
schiedlichen Brechungsindex aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aufeinander folgenden Schritte
der Bearbeitungsstationen (33 bis 37) in einem Inli-
ne-Verfahren durchgeflihrt werden, bei dem der Tra-
ger (14) als Bahnware hindurchgefiihrt wird und
nach der letzten Bearbeitungsstation (36, 37) in Si-
cherheitsdokumente (11) vereinzelt wird.
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14. Verwendung des Sicherheitsdokumentes (11) nach

einem der Ansprliche 1 bis 7 als Ausweis oder Wert-
dokument, insbesondere Identifikationskarte, Per-
sonalisierdatenseite, Ausweiskarte oder als Pro-
duktsicherungselement, insbesondere Etikett oder
Siegel.

Claims

A security document having at least one security el-
ement (12) comprising a structuring (21), said secu-
rity document comprising a support (14) on which a
fluid layer (16) is applied for at least smoothing the
surface of the support (14) in at least the surface
extension of said security element (12), such that at
least on portions thereof an adhesive layer (18) and
a metallic layer (20) applied thereon are provided
together with a protective layer (23) covering said
metallic layer (20), with the structuring (21) being
added at least to the metallic layer (20) and the struc-
turing (21) forming the security element (12), with
the protective layer extending at least over said
structuring (21), characterised in that said protec-
tive layer (23) is applied in the form of a varnish layer.

The security document as claimed in claim 1, char-
acterised in that the fluid layer (16) is a primer print-
ing layer.

The security document as claimed in claim 1, char-
acterised in that the adhesive layer (18) is a single
component adhesive or a multicomponent adhesive,
in particular a printing colour having an increased
adhesive property.

The security document as claimed in claim 1, char-
acterised in that the metallic layer (20) is applied
all-over or according to a pattern, in particular a guil-
loche or a lettering, or both.

The security document as claimed in claim 1, char-
acterised in that the metallic layer (20) is shiny sil-
very or coloured.

The security document as claimed in claim 1, char-
acterised in that the varnish layer is plain-coloured
or multi-coloured, in particular translucent.

The security document as claimed in claim 1, char-
acterised in that the security element (12) is an em-
bossed hologram.

A method for providing a security document (11) with
a security element (12) comprising a structuring (21),

in particular as claimed in any one of claims 1 to 7,

- in which a support (14) is supplied to a firstone
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of a plurality of printing and/or processing sta-
tions (33 to 37) of a processing unit (28),

- in which in processing station (33) a fluid layer
(16) is applied atleast with respect to the surface
extension of the security element (12) for
smoothing the surface of the support (14),

- in which in the subsequent processing station
(34) an adhesive layer (18) is applied at least on
portions of the first fluid layer (16),

- in which in a further subsequent processing
station (35), a film (19) which supports a metallic
layer (20) is supplied and the metallic layer (20)
is applied onto the adhesive layer (18), where-
upon the film (19) supporting the metallic layer
(20) is peeled off,

- in which in a further processing station (36), a
structuring (21) is added to the metallic layer (20)
and then, in a subsequent processing station
(37), a fluid protective layer (23) is applied, or
- in which, once the application of the metallic
layer (20) has been accomplished, the fluid pro-
tective layer (23) is applied to the metallic layer
(20) in a processing station (37) and then, in a
subsequent processing station (36), the struc-
turing (21) is added to both the protective layer
(23) and the metallic layer (20).

The method as claimed in claim 8, characterised in
that the metallic layer (20) is supplied on a cold
stamping film (19).

The method as claimed in claim 8, characterised in
that the structuring (21) is added to the metallic layer
(20) using an embossing sleeve, an embossingroller
or a printing roller.

The method as claimed in claim 8, characterised in
that subsequent to the adding of the metallic layer
(20) to the adhesive layer (18), a drying step using
UV or IR radiation is performed in a further process-
ing station.

The method as claimed in claim 8, characterised in
that the fluid protective layer (23) is formed of a plu-
rality of layers having each a different index of re-
fraction.

The method as claimed in claim 8, characterised in
that the consecutive steps of the processing stations
(33t0 37) are performed inanin-line process in which
the support (14) is provided in the form of a contin-
uous web and is cut into individual security docu-
ments (11) upon leaving the last processing station
(36, 37).

A utilisation of the security document (11) as claimed
in any one of claims 1 to 7 as an identity document
or a document of value, in particular an identification
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card, a personalisation data page, an identity card,
or a security elementfor products, in particular labels
or certification badges.

Revendications

Document de sécurité pourvu d’au moins un élément
de sécurité (12) comprenant une structuration (21),
lequel document comprend un support (14) sur le-
quel estappliquée, au moins dans I'extension de sur-
face de I'élément de sécurité (12), une couche fluide
(16), et ce au moins en vue de lisser la surface du
support (14) de telle sorte que sur ladite couche est
prévue, au moins en partie, une couche de substan-
ce adhésive (18) et, appliquée sur cette derniére,
une couche métallique (20) pourvue d’'une couche
protectrice (23) qui recouvre ladite couche métalli-
que (20), la structuration (21) étantréalisée au moins
dans la couche métallique (20) et ladite structuration
(21) formant I'élément de sécurité (12), la couche
protectrice s’étendant au moins par-dessus la struc-
turation (21), caractérisé en ce qu’une couche de
vernis est appliquée en tant que couche protectrice
(23).

Document de sécurité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la couche fluide (16) est une
couche d’'impression d’apprét.

Document de sécurité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la couche de substance adhé-
sive (18) est constituée par une substance adhésive
a unou plusieurs constituants, en particulier par une
couleur d’'impression ayant une propriété adhésive
accrue.

Document de sécurité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la couche métallique (20) est
appliquée sur toute la surface ou avec un motif don-
né, en particulier un guilloché ou une suite de lettres
ou les deux a la fois.

Document de sécurité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la couche métallique (20) est
de couleur argentée brillante ou teintée.

Document de sécurité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la couche de vernis est en une
ou plusieurs couleurs, en particulier lasurée.

Document de sécurité selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que I'élément de sécurité (12) est
un hologramme estampé.

Procédé destiné a la fabrication d’'un élément de sé-
curité (12) comprenant une structuration (21) et fi-
gurant sur un document de sécurité (11), en particu-
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lier selon 'une quelconque des revendications 1a 7,

- lors duquel un support (14) est amené a une
premiére station d’impression et/ou d’usinage
(33a37)d’'uneunitéd’'usinage (28) quien comp-
te plusieurs,

- lors duquel, dans la station d’'usinage (33), une
couche fluide (16) est appliquée au moins dans
I'extension de surface de I'élément de sécurité
(12) en vue de lisser la surface du support (14),
- lors duquel, dans la station d’'usinage suivante
(34), une couche de substance adhésive (18)
est appliquée au moins en partie sur la premiére
couche fluide (16),

- lors duquel, dans une autre station d’'usinage
suivante (35), une feuille (19) qui porte une cou-
che métallique (20) est amenée et la feuille mé-
tallique (20) est appliquée sur la couche de
substance adhésive (18) etlafeuille (19) qui por-
te la couche métallique (20) est retirée,

- lors duquel, dans une autre station d’'usinage
(36), la structuration (21) est réalisée dans la
couche métallique (20), puis dans une station
d’'usinage suivante (37), une couche protectrice
fluide (23) est appliquée ou

- lors duquel, aprés l'application de la couche
métallique (20), la couche protectrice fluide (23)
est appliquée sur ladite couche métallique (20)
dans une station d’usinage (37) puis, dans une
station d’usinage suivante (36), la structuration
(21) estréalisée dans la couche protectrice (23)
et la couche métallique (20).

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que la couche métallique (20) est amenée sur une
feuille pour estampage a froid (19).

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que la structuration (21) est réalisée sur la couche
métallique (20) a I'aide d’'une douille d’estampage,
d’un rouleau d’estampage ou d’un rouleau d’impres-
sion.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que, apres l'application de la couche métallique (20)
sur la couche de substance adhésive (18), un sé-
chage par rayonnement ultraviolet ou infrarouge est
effectué dans une autre station d’usinage.

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que la couche protectrice fluide (23) est formée de
plusieurs couches qui présentent un indice de ré-
fraction différent.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
que les étapes successives effectuées dans les sta-
tions d'usinage (33 a 37) sont exécutées dans un
procédeé en ligne lors duquel le support (14) est in-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14.

troduit en tant que matériau en bande et est coupé,
apreés la derniére station d’usinage (36, 37), pour ob-
tenir des documents de sécurité (11).

Utilisation du document de sécurité (11) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 7 en tant que
piéce d’identité ou documentde valeur, en particulier
en tant que carte d’identification, page de données
de personnalisation, carte d’identité ou en tant
qu’élément de sécurité pour produits, en particulier
étiquette ou cachet.
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