EP 3 060 409 B1

Patent Office

s et (11) EP 3 060 409 B1

(1 9) ’ e Hllm”“mmllmll‘ll“mll“l |HH||‘H|‘|H||H”|H|H||H‘|H||‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntClL.:
Hinweises auf die Patenterteilung: B41M 5/382 (2006.01) B42D 25/405 (2014.01)
12.05.2021 Patentblatt 2021/19 B42D 25/324 20401 B41M 3/14 (200507
B41M 3/16 (2006.01)

(21) Anmeldenummer: 14792428.6
(86) Internationale Anmeldenummer:

(22) Anmeldetag: 20.10.2014 PCT/EP2014/072400

(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 2015/059074 (30.04.2015 Gazette 2015/17)

(54) MITMINDESTENS EINEM DRUCKMERKMAL VERSEHENES DRUCKPRODUKT, VERFAHREN ZU
DESSEN HERSTELLUNG UND TRANSFERFOLIE

PRINTED PRODUCT HAVING AT LEAST ONE PRINTED FEATURE, METHOD FOR PRODUCING
SAID PRINTED PRODUCT, AND TRANSFER FILM

PRODUIT IMPRIME POURVU D’AU MOINS UN SIGNE IMPRIME, PROCEDE DE FABRICATION ET
FILM DE TRANSFERT

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder:
AL ATBE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB * PEINZE, Franziska
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO 12589 Berlin (DE)
PL PT RO RS SE SI SK SM TR * KULIKOVSKA, Olga

14165 Berlin (DE)
(30) Prioritat: 21.10.2013 DE 102013221324
(74) Vertreter: Patentanwilte Bressel und Partner mbB

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: Potsdamer Platz 10
31.08.2016 Patentblatt 2016/35 10785 Berlin (DE)
(60) Teilanmeldung: (56) Entgegenhaltungen:
20173260.9 / 3 725 537 EP-A2-0 318 717 EP-A2- 1 683 826
DE-A1-10 247 591 DE-A1-102007 052 947
(73) Patentinhaber: Bundesdruckerei GmbH DE-A1-102010 035 890 US-A-4 507 346
10969 Berlin (DE) US-A- 4 624 891 US-A- 6 004 419

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 060 409 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines mit dem mindestens einen Druck-
merkmal versehenen Druckproduktes. Insbesondere be-
trifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstel-
lung eines mit mindestens einem Druckmerkmal verse-
henen Wert- oder Sicherheitsprodukts. Wert- oder Si-
cherheitsprodukte kdnnen beispielsweise ein Personal-
dokument, eine Scheckkarte, ein nicht personalisierter
Berechtigungsausweis, wie eine Fahrkarte oder ein Zah-
lungsmittel, oder ein fiir die Produktsicherung bestimm-
tes Wert- oder Sicherheitselement, sein.

[0002] Wert- oder Sicherheitsprodukte, insbesondere
Wert- oder Sicherheitsdokumente, dienen dazu, die
Identitat einer Person oder Sache oder einen Anspruch,
beispielsweise auf Zahlung eines Geldbetrages oder auf
Herausgabe eines Produktes oder Erbringung einer
Dienstleistung, zu verifizieren. Hierzu ist sicherzustellen,
dass das Produkt nicht oder nur mit erheblichem Auf-
wand imitiert, gefalscht oder verfalschtwerden kann. Das
Produkt enthalt daher Sicherheitsmerkmale, deren
Nachahmung auRerst schwierig oder sogar praktisch un-
moglich ist. Beispielsweise besteht das Produkt, wie
Banknoten, aus einem nicht ohne weiteres verfligbaren
Material. Zusatzlich oder alternativ kdnnen Sicherheits-
merkmale durch spezielle Farben, beispielsweise lumi-
neszierende oder optisch variable Farben, optische Ele-
mente, wie Hologramme, Kippbilder, Kinegramme, Lin-
sen- oder Prismenarrays, ferner Guillochen, Melierfa-
sern, Sicherheitsfaden und andere gebildet sein. Des
Weiteren ist es auch erforderlich, dass die Wertoder Si-
cherheitsdokumente einfach herstellbar sind.

[0003] Als Sicherheitsmerkmale kommen beispiels-
weise gedruckte Sicherheitsmerkmale in Betracht, die
zum Beispiel individualisierend sind, wie ein Passphoto
des Inhabers des Dokuments oder dergleichen. Derarti-
ge Merkmale kénnen beispielsweise mit einem Thermo-
transferverfahren erzeugt werden (DE 100 47 460 A1).
[0004] Ferneristin EP 1518 708 B1 eine thermische
Schutzschicht-Transferlage beschrieben, die zum Auf-
bringen beispielsweise auf ein Bild dient. Diese Trans-
ferlage befindet sich zunachst auf einer Substratfolie. Die
Transferlage ist durch eine Lagenfolge gebildet, namlich
eine Trennlage, eine beschreibbare Schutzlage und eine
warmeempfindliche Harzkleberlage. Die beschreibbare
Schutzlage ist pords. Die Transferlage wird mittels eines
Thermotransferverfahrens von der Substratfolie auf das
Bild Ubertragen. Damit werde eine gute Widerstandsfa-
higkeit gegen Feuchtigkeit und gegen Losungsmittel so-
wie eine gute Beschreibbarkeit mit einer wassrigen Tinte
erreicht.

[0005] Ferneristin DE 601 31 180 T2 ein Sicherheits-
blatt als bedruckbares Substrat angegeben, das eine
durchsichtige oder transluzente Schicht enthalt. Diese
Schicht wird auf ein Papierblatt aufgebracht und ist durch
eine in einem wassrigen Medium herstellbare Zusam-
mensetzung gebildet. Diese Zusammensetzung enthalt
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kolloidales Siliziumdioxid in Form einer wassrigen Dis-
persion, ein elastisches Bindemittel, ebenfalls in Form
einer wassrigen Dispersion, gegebenenfalls ein Vernet-
zungsmittel sowie eventuell weitere in der Papierindus-
trie verwendete Zusatze. Die aufgebrachte Zusammen-
setzung wird dann getrocknet.

[0006] InDE 102010035890 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Sicherheitsdokuments mit einer mikro-
pordsen laminierfahigen Druckfolie angegeben. Die Fo-
lie weist an mindestens einer Oberflache Kavitaten zum
Aufnehmen von Tinte auf. Die Tinte wird flachig in min-
destens einem Bereich auf die Oberflache gedruckt. Die-
se Folie wird zur Herstellung eines Dokumentenkdrpers
mit weiteren Folien zusammengefiigt und laminiert.
[0007] Die US 6,004,419 A beschreibt einen thermi-
schen Transferdruck, bei dem auf einem Substratblatt
eine thermisch ausdehnbare Tintenschicht gebildet ist.
[0008] Die US 4,507,346 Abeschreibt eine mehrlagige
Identifikationskarte die Informationen in Form von Buch-
staben-/Zahlenmustern oder Bildern tragt, wobei zumin-
dest ein Teil der Information in Form einer reliefartigen
Struktur aus einem aufgeschaumten synthetischen Ma-
terial vorliegt.

[0009] Die DE 102 47 591 A1 beschreibt ein Wertdo-
kument, wie zum Beispiel eine Banknote oder derglei-
chen, dass ein Sicherheitspapier aufweist. In dem Si-
cherheitspapier wird mittels eines Lasers wenigstens ei-
ne fuhlbare Markierung in Form einer Reliefstruktur er-
zeugt.

[0010] Die US 4,624,891 A beschreibt ein hitzeemp-
findliches Transfermaterial, welches eine gute Buchsta-
benqualitdt auf dem Aufzeichnungsmaterial mit einer
schlechten Oberflachenebenheit liefert. Die Hitzetrans-
ferschicht besteht aus einer porésen Mikronetzwerk-
Harzstruktur eines thermoplastischen Harzes und einem
hitzeschmelzbaren Tintengel, dass in den Mikroporen
der pordsen Harzstruktur enthalten ist. Bei einem Hitze-
transfer verliert das Gel seine gelartige Eigenschaft und
wandelt sich in ein Flissigkeit mit sehr niedriger Visko-
sitat, so dass die Tinte in das Aufzeichnungsmaterial ein-
dringen kann. Ein Ausbilden erhabener Strukturen ist
nicht beschrieben.

[0011] Wichtig fiir die Sicherheit gegen Falschung ist
im Falle von gedruckten Sicherheitsmerkmalen, bei-
spielsweise im Falle eines der Individualisierung des Do-
kuments dienenden Druckbildes, wie eines Passbildes
auf einer ldentitatskarte, dass die im gedruckten Sicher-
heitsmerkmal visuell wahrnehmbaren Musterelemente
im Dokument innenliegend angeordnet sind. Ferner ist
es zur Ausbildung eines weiteren Sicherheitsmerkmals
eines Wert- oder Sicherheitsproduktes vorteilhaft, ein
taktil wahrnehmbares Merkmal zu schaffen.

[0012] Von daher liegt der vorliegenden Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein Druckmerkmal (gedrucktes Si-
cherheitsmerkmal) eines Wert- oder Sicherheitsproduk-
tes zu bilden, das besonders falschungssicher ist und
das vorzugsweise auch haptisch wahrnehmbar ist. Ein
derartiges Sicherheitsmerkmal soll mit einfachen Mitteln
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und ohne aufwandige apparative Vorrichtungen realisier-
bar sein. Insbesondere ist es gewiinscht, derartige Si-
cherheitsmerkmale mit gangigen Verfahren und Herstell-
vorrichtungen produzieren zu kdnnen.

[0013] Diese Aufgaben werden gemaf der vorliegen-
den Erfindung mit dem Verfahren zur Herstellung dieses
Druckproduktes gemafR dem unabhangigen Anspruch 1
gelost. Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0014] Das Druckprodukt kann ein Wert- oder Sicher-
heitsprodukt sein. Das Wert- oder Sicherheitsprodukt
kann ein Wert- oder Sicherheitsdokument oder ein Si-
cherheitselement bzw. Transferelement, d.h. ein Ele-
ment, das beispielsweise mit einem gegen Nachah-
mung, Falschung oder Verfalschung zu schiitzenden
Gegenstand unlésbar verbunden wird, beispielsweise
ein Aufkleber, Etikett oder dergleichen, sein.

[0015] Soweitin der Beschreibung und in den Ansprii-
chen der vorliegenden Anmeldung der Begriff ,Wert-
oder Sicherheitsprodukt’ verwendet wird, ist darunter
beispielsweise ein Reisepass, Personalausweis, Flihrer-
schein oder eine andere ID-Karte oder ein Zugangskon-
trollausweis, ein Fahrzeugschein, Fahrzeugbrief, Visum,
Scheck, Zahlungsmittel, insbesondere eine Banknote,
eine Scheck-, Bank-, Kredit- oder Barzahlungskarte,
Kundenkarte, Gesundheitskarte, Chipkarte, ein Firmen-
ausweis, Berechtigungsnachweis, Mitgliedsausweis,
Geschenk- oder Einkaufsgutschein, Frachtbrief oder ein
sonstiger Berechtigungsnachweis, Steuerzeichen, Post-
wertzeichen, Ticket, (Spiel-)Jeton, Haftetikett (beispiels-
weise zur Produktsicherung) oder ein anderes ID-Doku-
ment zu verstehen. Derartige Produkte sind Wert- oder
Sicherheitsdokumente. Als erfindungsgemaf hergestell-
tes Produkt ist auch ein Sicherheitselement zu verste-
hen, das ein gedrucktes Sicherheitsmerkmal der erfin-
dungsgemal hergestellten Art (Druckmerkmal) aufweist
und das mit einem zu schitzenden Gegenstand, etwa
einer Ware oder einem Wert- oder Sicherheitsdokument,
unlésbar verbunden werden kann, beispielsweise ein
Aufkleber, Etikett oder dergleichen. Das Wert- oder Si-
cherheitsdokument kann im ID 1-, ID 2-, ID 3- oder in
irgendeinem anderen Format vorliegen, beispielsweise
in Heftform, wie bei einem passahnlichen Gegenstand.
Es ist im Allgemeinen durch ein Laminat aus mehreren
Dokumentenlagen, die passergenau unter Warmeein-
wirkung und unter erhéhtem Druck flachig miteinander
verbunden sind, gebildet. Diese Produkte sollen den nor-
mierten Anforderungen geniigen, beispielsweise ISO
10373, ISO/IEC

7810, ISO 14443. Die Produktlagen bestehen beispiels-
weise aus einem Tragermaterial, das sich fir eine Lami-
nation eignet.

[0016] Das Wert-oder Sicherheitsprodukt kann aus ei-
nem Polymer gebildet sein, das ausgewahlt ist aus einer
Gruppe, umfassend Polycarbonat (PC), insbesondere
Bisphenol A-Polycarbonat oder ein Polycarbonat, gebil-
det mit einem geminal disubstituierten Bis-(hydroxyphe-
nyl)-cycloalkan, Polyethylenterephthalat (PET), deren
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Derivate, wie Glykol-modifiziertes PET (PETG), Polye-
thylennaphthalat (PEN), Polyvinylchlorid (PVC), Polyvi-
nylbutyral (PVB), Polymethylmethacrylat (PMMA), Poly-
imid (PI), Polyvinylalkohol (PVA), Polystyrol (PS), Poly-
vinylphenol (PVP), Polypropylen (PP), Polyethylen (PE),
thermoplastische Elastomere (TPE), insbesondere ther-
moplastisches Polyurethan (TPU), Acrylnitril-Butadien-
StyrolCopolymer (ABS) sowie deren Derivate, und/oder
Papier (Cellulose) und/oder Pappe und/oder ein Glas
und/oder Metall und/oder eine Keramik. Auflerdem kann
das Produkt auch aus mehreren dieser Materialien her-
gestellt sein, insbesondere wenn es aus mehreren Lagen
gebildet ist und die einzelnen Lagen aus unterschiedli-
chen Materialien gebildet sind. Bevorzugt besteht es aus
PC oder PC/TPU/PC. Die Polymere kénnen entweder
geflllt oder ungefillt vorliegen. Im letzteren Falle sind
sie vorzugsweise transparent oder transluzent. Falls die
Polymere gefiillt sind, sind sie opak. Die vorstehenden
Angaben beziehen sich sowohl auf miteinander zu ver-
bindende Folien als auch auf Flissigformulierungen, die
auf ein Vorprodukt aufgebracht werden, wie einen
Schutz- oder Decklack. Bevorzugt wird das Produkt aus
3bis 12, vorzugsweise 4 bis 10 Folien, hergestellt. Ferner
kénnen die Folien zuséatzlich zu den Druckmerkmalen
gemal der vorliegenden Erfindung weitere auf dem
Wert- oder Sicherheitsprodukt aulRenliegend angeord-
nete oder in diesem innenliegend angeordnete Druck-
schichten tragen. Ein solcherart gebildetes Laminat kann
abschlieRend ein- oder beidseitig mit dem Schutz- oder
Decklack oder mit einer Folie tGiberzogen werden. Die
Folie kann insbesondere ein Volumenhologramm, eine
Folie mit einem Oberflachenhologramm (beispielsweise
einem kinegraphischen Element) oder eine Kratzschutz-
folie sein. Derart gebildete Overlaylagen schiitzen ein
darunter angeordnetes Sicherheitsmerkmal und/oder
verleihen dem Dokument die erforderliche Abriebfestig-
keit.

[0017] Soweitin der Beschreibung undin den Anspri-
chen der vorliegenden Anmeldung der Begriff ,Muster’
genannt wird, ist darunter eine irgendwie gestaltete Ver-
teilung von Elementen, die einen optischen Eindruck fur
das menschliche Auge und/oder die einen von einer Per-
son taktil wahrnehmbaren Eindruck vermitteln, vorzugs-
weise in zweidimensionaler Anordnung auf einer oder
mehreren Oberflachen, zu verstehen, die eine in sich ge-
schlossene Darstellung ergeben, beispielsweise ein Bild,
Bildelement, Zeichen, insbesondere ein alphanumeri-
sches Zeichen, ein Symbol, Wappen, eine Linie, Formel
oder dergleichen. Das Muster kann beispielsweise eine
Information enthalten und von daher eine Kennzeich-
nung bilden. Der optische Eindruck ist durch zueinander
kontrastierende Flachenbereiche wahrnehmbar, wobei
ein Kontrast zwischen einzelnen Musterelementen durch
unterschiedliche Farbtdnungen, Helligkeiten oder unter-
schiedliche Oberflachenbeschaffenheiten (Glanz, Rau-
heit oder dergleichen) erzeugt wird.

[0018] Soweitin der Beschreibung undin den Anspri-
chen der vorliegenden Anmeldung der
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Begriff ,Musterelement’ genannt wird, ist darunter ein
Bestandteil/Element eines Musters zu verstehen.
[0019] Das erfindungsgemaRe hergestellte Druckpro-
dukt weist einen Druckprodukt-Hauptkorper mit einer
ersten und einer zweiten Hauptseite auf. Auf mindestens
einer der beiden Hauptseiten befindet sich mindestens
ein in Form eines Musters angeordnetes Musterelement.
Das Muster bildet gemaR der vorliegenden Erfindung ein
Druckmerkmal. Das mindestens eine Musterelement
enthalt zumindest in jeweils einem in dem mindestens
einen Musterelement innenliegend angeordneten
Schichtbereich eine Kontrastsubstanz. Diese Kontrast-
substanz ist visuell wahrnehmbar. Der Schichtbereich ist
insbesondere lagenférmig ausgebildet und erstreckt sich
auf einen Teil des Druckprodukt-Hauptkorpers, d.h. bil-
detinsbesondere eine Lage des Hauptkorpers. Das min-
destens eine Musterelement ist auf der jeweiligen Haupt-
seite erhaben ausgebildet. Es ist mit dem Druckprodukt-
Hauptkdrper unlésbar verbunden. Die Kontrastsubstanz
muss sich jedoch nichtaufden Schichtbereich beschran-
ken.

[0020] Das erfindungsgemale Verfahren umfasst fol-
gende Verfahrensschritte:

a. Bereitstellen einer Kavitaten aufweisenden Folie
und Bereitstellen eines Druckprodukt-Hauptkorpers
mit einer ersten und einer zweiten Hauptseite und
b. Beladen der Kavitaten der Folie von einer eine
Beladungsseite bildenden Oberflache der Folie mit
einer Kontrastsubstanz, sodass sich die Kontrast-
substanzin einem Schichtbereich an der Beladungs-
seite in der Folie verteilt.

[0021] Erfindungsgemal ist die Folie eine Transferfo-
lie. Das Verfahren weist folgenden weiteren Verfahrens-
schritt auf:

c. Ubertragen mindestens eines Teilflachenberei-
ches der Transferfolie durch mechanische und vor-
zugsweise zusatzlich thermische Einwirkung auf
den mindestens einen Teilflachenbereich auf den
Druckprodukt-Hauptkorper, wobei der mindestens
eine Teilflachenbereich der Transferfolie mit deren
Oberflache an der Beladungsseite mit dem Druck-
produkt-Hauptkérper unlésbar verbunden und auf
der jeweiligen Hauptseite ein Muster mit mindestens
einem erhabenen Musterelement ausgebildet wird,
wobei zum unlésbaren Verbinden des Teilflachen-
bereiches (330) mit der Druckprodukt-Hauptseite
(410) zuséatzlich eine thermische Einwirkung oder ei-
ne Einwirkung mit elektromagnetischer Strahlung
stattfindet.

[0022] Die Transferfolie weist zu der Beladungsseite
der Transferfolie hin die offenen Kavitaten auf. Die Ka-
vitaten sind mit der Kontrastsubstanz beladen.

[0023] DasDruckproduktkanninsbesondere ein Wert-
oder Sicherheitsprodukt sein. In diesem Falle ist der
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Druckprodukt-Hauptkérper ein Vorprodukt des Wert-
oder Sicherheitsproduktes, d.h. ein Gegenstand, der
durch die Durchfiihrung der Verfahrensschritte (a), (b)
und (c) in das Wertoder Sicherheitsprodukt (das Druck-
produkt) Uberfihrbar ist.

[0024] Das das erfindungsgemafe Verfahren und die
Transferfolie erlauben beispielsweise eine einfache Her-
stellung eines individualisierenden Wert- oder Sicher-
heitsproduktes, weil die Transferfolie mit einfachen Mit-
teln individualisierend auf den Druckprodukt-Hauptkér-
per Ubertragen werden kann und dort das Druckmerkmal
bildet. Dieses Druckmerkmal ist durch seine Beladung
mit der Kontrastsubstanz, insbesondere einer Farbsub-
stanz, visuell wahrnehmbar und tiberdies dadurch, dass
das Druckmerkmal auf dem Druckprodukt-Hauptkorper
durch ein Muster erhabener Musterelemente ausgebildet
ist, taktil (haptisch) wahrnehmbar (ertastbar), allerdings
nur dann, wenn die Dicke der Musterelemente auf dem
Druckprodukt-Hauptkérper ausreichend grofR ist (min-
destens etwa 30 uwm, besser mindestens etwa 100 um
dick und vorzugsweise héchstens 500 pm). Die Bela-
dung der Transferfolie mit der Kontrastsubstanz kann
sehr einfach mit Ublichen Materialauftragsverfahren rea-
lisiert werden, beispielsweise mit einem Tauchverfahren.
Die einzelnen auf der jeweiligen Hauptseite des Druck-
produkt-Hauptkérpers zu bildenden Musterelemente
kénnen dann mit einem Ublichen Thermotransferverfah-
ren erzeugt werden. Da sich die Kontrastsubstanz nicht
auf der AuRenseite der Musterelemente befindet, son-
dern in deren Innenvolumen, ist mit dem erfindungsge-
mafRen Verfahren ferner gewahrleistet, dass der durch
die Kontrastsubstanz hervorgerufene individualisieren-
de visuelle Eindruck durch die in den erhabenen Muster-
elementen innenliegend enthaltende Kontrastsubstanz
hervorgerufen wird. Ferner hat sich auch herausgestellt,
dass trotz des Beladens der Kavitaten mit der Kontrast-
substanz gewahrleistet ist, dass die erhabenen Muster-
elemente auf den Hauptseiten des Druckprodukt-Haupt-
korpers fest haften. Denn die Kontrastsubstanz in den
Musterelementen bildet an den Grenzflachen zwischen
diesen und dem Druckprodukt-Hauptkorper keine
Schicht aus, die eine vereinfachte Trennung der Muster-
elemente von dem Hauptkdrper ermdglichen wiirde, da
sich die Kontrastsubstanz nicht an den Grenzflachen be-
findet. Vielmehr ist die Kontrastsubstanz zumindest in
einem Teil des inneren Volumens der Musterelemente
verteilt. Von daherkann auch eine Kontrastsubstanz aus-
gewahlt werden, die ansonsten eine Ablésung der Mus-
terelemente von dem Hauptkorper erleichtern wiirde.
[0025] Anders alsim Falle desin DE 102010 035 890
A1 beschriebenen Laminierverfahrens wird nicht die ge-
samte Transferfolie mit einem anderen Substrat verbun-
den, dort mit weiteren Folien zu einem Laminat. Vielmehr
werden ausschlieBlich die Teilflachenbereiche der
Transferfolie, die den Musterelementen des zu bildenden
Musters entsprechen, auf den Druckprodukt-Hauptkor-
per Ubertragen. Die individualisierende Strukturierung
wird daher erfindungsgemal mittels des Thermotrans-
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ferverfahrens auf dem beispielsweise fertig laminierten
Druckprodukt-Hauptkorper realisiert. Ein Laminierschritt
wie in DE 10 2010 035 890 A1 ist daher entbehrlich.
Daherkann dieses Verfahren zur Individualisierung auch
in einer Ausgabestelle fir Wert- oder Sicherheitsdoku-
mente durchgefiihrt werden, was aus Sicherheitsgriin-
den den Vorteil hat, dass individualisierte Dokumente
nicht aulRerhalb von Sicherheitsbereichen transportiert
werden missen.

[0026] Die Kavitaten in der Transferfolie nehmen die
Kontrastsubstanz auf. Das Eindringen wird durch Kapil-
larkrafte vermittelt. Dabei dringt die Kontrastsubstanz in
die Transferfolie ein und wird dort fest gehalten. Falls
sich nach der Beladung der Kavitaten in der Transferfolie
noch Uberschissige Kontrastsubstanz auf der Bela-
dungsseite der Transferfolie befindet, kann diese in einer
bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung entfernt werden, sodass sich die Kontrastsubstanz
schlief3lich nur noch in den Kavitaten befindet. Dies kann
beispielsweise durch Abrakeln/Abwischen iberschiissi-
ger Kontrastsubstanz geschehen. Alternativ kann in ei-
ner anderen bevorzugten Ausfiihrungsform der vorlie-
genden Erfindung auch vorgesehen sein, die Kontrast-
substanz in einer vorgegebenen Menge auf die Bela-
dungsseite aufzubringen, damit die gesamte Menge der
Kontrastsubstanz von den Kavitaten aufgenommen wird
und keine Kontrastsubstanz auf der Oberflache der
Transferfolie auf der Beladungsseite zuriickbleibt.
[0027] Die Kontrastsubstanz kann eine Farbsubstanz
oder eine andere visuell wahrnehmbare Substanz sein,
beispielsweise ein Metall. Eine Farbsubstanz ist eine
Farbe, enthaltend ein oder mehrere Pigmente, oder Tin-
te, enthaltend einen oder mehrere Farbstoffe. Die Farb-
substanz kann einen spektral farbigen, schwarzen oder
grauen Farbton haben. Ein Metall kann aus einer lonen
dieses Metalls sowie ein Reduktionsmittel fiir diese lonen
enthaltenden Lésung in den Kavitaten niedergeschlagen
werden, sodass sich ein metallisch glanzender Effekt er-
gibt. Beispielsweise kénnen eine Fehlingsche-Ldsung
(Tartratokupfer(ll)-Komplexin Wasser), die zusatzlich ei-
nen Zucker oder einen Aldehyd enthalt, zur Abscheidung
von Kupfer oder eine alkalische Silbernitrat und Ammo-
niak sowie einen Zucker oder einen Aldehyd enthaltende
wassrige Losung zur Abscheidung von Silber verwendet
werden. Zur Erzeugung des Metalls in den Kavitaten wird
die Transferfolie dann erwarmt.

[0028] Zum Beladen der Kavitaten der Transferfolie
mit der Kontrastsubstanz kann ein (bliches Beschich-
tungsverfahren eingesetzt werden, beispielsweise ein
Druckverfahren, wie ein Offsetoder Siebdruckverfahren,
ein Rakelverfahren, ein Rollenbeschichtungsverfahren,
ein Tauchverfahren, ein VorhanggielRverfahren, ein
Spin-Coating-Verfahren oder dergleichen.

[0029] Nach dem Beladen der Transferfolie mit der
Kontrastsubstanz werden die Teilflachenbereiche der
Transferfolie zur Bildung der Musterelemente durch me-
chanische Einwirkung (Aufdriicken der Transferfolie auf
die Druckprodukt-Hauptseite) und thermische Einwir-
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kung (Zufiihren von Warme zur Transferfolie) auf diese
Transferfolienbereiche auf den Druckprodukt-Hauptkdr-
per Ubertragen, wobei der Schichtbereich, in dem sich
die Kavitaten mit der darin enthaltenen Kontrastsubstanz
befinden, mit der Hauptseite des Druckprodukt-Haupt-
korpers in Kontakt kommt. Die Teilflachenbereiche wer-
den dann mit dem Hauptkérper unlésbar verbunden.
Hierzu wird die Transferfolie in den den zu bildenden
Musterelementen entsprechenden Teilflachenbereichen
an die Oberflache des Druckprodukt-Hauptkorpers lokal
angedriickt und auRerdem erwarmt. Dies fuihrtinsbeson-
dere dann zu der unlésbaren Verbindung, wenn das Ma-
terial der Transferfolie durch ein thermoplastisches Ma-
terial gebildet ist, sodass es beim Erwarmen zumindest
teilweise schmilzt. Andernfalls kann die Transferfolie an
der Kontaktseite auch chemisch funktionalisiert sein, so-
dass sie sich durch Zufiihrung thermischer Energie mit
dem Hauptkorper verbindet. Alternativ oder zusatzlich
zu der thermischen Einwirkung, die zum unlésbaren Ver-
binden des Teilflachenbereiches der Transferfolie mitder
Druckprodukt-Hauptseite eingesetzt wird, kann auch ei-
ne Einwirkung mittels elektromagnetischer Strahlung ge-
wahlt werden, beispielsweise von UV-Strahlung. Da-
durch kann eine chemische Reaktion an der Grenzflache
zwischen dem Teilflachenbereich der Transferfolie und
der Druckprodukt-Hauptseite stattfinden, die zu der un-
I6sbaren Verbindung fihrt.

[0030] Fdir die Erwarmung wird ein Werkzeug verwen-
det, mit dem die Transferfolie flachenbereichsweise an
die Hauptseite des Druckprodukt-Hauptkdrpers ange-
driickt wird. Ein derartiges Werkzeug, insbesondere ein
Druckwerkzeug, wird beispielsweise in Druckvorrichtun-
gen zum Thermotransferverfahren eingesetzt, etwa ein
hierzu geeigneter Stempel. Dem Werkzeug wird Warme
zugefihrt, die es dann auf die Transferfolie lokal weiter-
leitet, oder das Werkzeug ist dazu ausgebildet, die War-
me selbst zu erzeugen, etwa Uber eine Widerstandshei-
zung oder eine Ultraschall-Vibrationseinrichtung. Alter-
nativ kann auch ein separates Werkzeug fir die Erwar-
mung eingesetzt werden, beispielsweise eine elektroma-
gnetische Strahlungsquelle, beispielsweise eine Laser-
vorrichtung, deren Strahlung in der Transferfolie absor-
biert wird, sodass sich diese erwarmt. Die Transferfolie
kann hierzu spezielle Absorbermittel enthalten, insbe-
sondere selektiv im Infrarot-Spektralbereich absorbie-
rende Substanzen (thermoempfindliche Substanzen).
Diese befinden sich vorzugsweise in einem Bereich in
der Transferfolie, der benachbart zu deren Beladungs-
seite angeordnet ist. In diesem Falle kénnen die Trans-
ferfolie in dem Teilflachenbereich zuerst mit der Haupt-
seite des Hauptkorpers in Kontakt gebracht und der in
Kontakt gebrachte Teilflachenbereich dann erwarmt wer-
den. Dabei wird der Teilflachenbereich gegebenenfalls
zusatzlich auf die Hauptseite des Hauptkdrpers aufge-
driickt. Nach dem unldsbaren Verbinden kann der Teil
der Transferfolie, der nicht mit dem Hauptk&rper verbun-
den worden ist, d.h. nicht den Teilflachenbereichen ent-
spricht, von den verbundenen Teilflachenbereichen der
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Transferfolie, die nun die Musterelemente bilden, me-
chanisch getrennt und vom Hauptkérper abgehoben
werden. Das mechanische Abtrennen der Teilflachenbe-
reiche der Transferfolie von dem Folienrest geschieht
beispielsweise durch einen Stanzvorgang, der mittels
des Werkzeuges zum Aufdriicken und Zufiihren der War-
meenergie durchgefihrt wird. Falls die Erwarmung mit-
tels elektromagnetischer Strahlung stattfindet oder elek-
tromagnetische Strahlung zur Auslésung einer chemi-
schen Reaktion eingesetzt wird, kann diese durch hierfiir
geeignete Anpresselemente hindurch geleitet werden.
Die Anpresselemente miissen zu diesem Zweck fir die
elektromagnetische Strahlung transparent/transluzent
sein. Es kann ferner zusatzlich vorgesehen sein, nicht
mit dem Hauptk&rper verbundene Teile der Transferfolie
mechanisch und/oder chemisch zu entfernen, beispiels-
weise in einem Burst- und/oder Waschvorgang, wenn
diese mit dem Folienrest nicht zusammenhangen.
[0031] Beim Verbinden des Teilflachenbereiches der
Transferfolie mit dem Druckprodukt-Hauptkérper kann
die durch die Kavitaten gegebene raumliche Verteilung
der Kontrastsubstanz in dem innenliegenden Schichtbe-
reich aufgehoben werden, etwa durch Schmelzen des
Materials der Teilflachenbereiches der Transferfolie, so-
dass sich die Kontrastsubstanz in dem Schichtbereich
gleichmaBig verteilt. Falls der Teilflachenbereich der
Transferfolie bei diesem Verfahrensschritt jedoch nicht
geschmolzen wird, bleibt die durch die Kavitaten gege-
bene raumliche Verteilung erhalten oder teilweise erhal-
ten.

[0032] Das Material des Druckprodukt-Hauptkorpers
kann insbesondere im Falle der Herstellung eines Wert-
oder Sicherheitsproduktes irgendeines der oben fiir die-
se Produkte genannten Materialien sein. Grundsatzlich
kommen aber auch andere Materialien und Werkstoffe
in Betracht, beispielsweise Verbundwerkstoffe, insbe-
sondere Faserverbundwerkstoffe, aus den genannten
Materialien sowie ferner gefiillte Materialien, wobei die
Verbundwerkstoffe und gefiillten Materialien etwa durch
ein Grundmaterial aus einem der genannten Materialien
sowie Fullstoffe bzw. Fasern beispielsweise aus Poly-
mer, Papier (Cellulose), Keramik, Glas, Metall oder der-
gleichen gebildet sind. Im Falle der gefiiliten Materialien
konnen die Fillstoffe durch Fasern, Kérner oder andere
Partikel gebildet sein. In einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form der vorliegenden Erfindung ist der Druckprodukt-
Hauptkorper aus einem Polymermaterial gebildet oder
kann dieses enthalten, das ausgewahlt ist aus PET und
PC, wobei das Polymer zuséatzlich Fullstoffe, beispiels-
weise zur Einfarbung, enthalten kann.

[0033] Der Druckprodukt-Hauptkorper kann ein Vor-
produkt fir ein Wert- oder Sicherheitsprodukt, insbeson-
dere fir ein Wert- oder Sicherheitsdokument, sein. Von
daher kann der Druckprodukt-Hauptkorper in Form eines
vorzugsweise monolithischen Laminats aus mehreren
Lagen gebildet sein. Die einzelnen Lagen kdnnen jeweils
opak oder transparent oder transluzent sein. Das Vor-
produkt kann bereits andere Sicherheitsmerkmale
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und/oder eine innenliegend angeordnete elektrische
Schaltung, beispielsweise einen RFID-Schaltkreis mit ei-
nem RFID-Chip und einer Antenne, und/oder elektroni-
sche Anzeigeelemente an der Aullenseite aufweisen.
Der Druckprodukt-Hauptkdrper kann in dem fiir den End-
gebrauch vorgesehenen Format vorliegen oder in einem
Mehrfachnutzen, aus dem nach der Durchfiihrung des
erfindungsgeméflen Verfahrens das mit dem Druck-
merkmal ausgerustete Druckprodukt durch Vereinzeln,
beispielsweise Ausschneiden oder Ausstanzen, in dem
vorgesehenen Format gebildet wird. Der Druckprodukt-
Hauptkorper kann im Falle eines Vorproduktes flir ein
Wert- oder Sicherheitsprodukt ferner die hierfiir erforder-
liche Dicke aufweisen: Sie kann bevorzugt mindestens
500 pwm und besonders bevorzugt mindestens 700 um
betragen. Fur die Herstellung eines Wert- oder Sicher-
heitsproduktes betragt die Dicke bevorzugt maximal 2
mm und besonders bevorzugt maximal 1 mm. Fir die
Herstellung anderer Produkte kann die Dicke an die je-
weiligen Erfordernisse angepasst sein. Beispielsweise
kann die Dicke in diesen Fallen bevorzugt mindestens
50 wm, weiter bevorzugt mindestens 200 pum und am
meisten bevorzugt mindestens 700 pm betragen. Sie
kann bevorzugt maximal 5 mm, weiter bevorzugt maxi-
mal 2 mm und am meisten bevorzugt maximal 1 mm
betragen.

[0034] Auch das Material der Transferfolie kann ins-
besondere im Falle der Herstellung eines Wertoder Si-
cherheitsproduktes irgendeines der oben fir Wert- oder
Sicherheitsprodukte genannten Materialien sein. Grund-
satzlich kommen fiir die Transferfolie aber auch noch
andere Materialien in Betracht, wobei grundsatzlich die
fur den Druckprodukt-Hauptkdrper genannten Materia-
lien und Werkstoffe verwendet werden kdnnen. Aller-
dings ist die Transferfolie transparent oder transluzent
(durchscheinend), damit die Kontrastsubstanz durch die
Transferfolie hindurch sichtbarist. Daher ist das Material,
aus dem die Transferfolie besteht, transparent oder
transluzent. Die Transferfolie kann aber Farbstoffe oder
Fillstoffe enthalten, sofern damit die Transparenz oder
Transluzenz der Transferfolie zumindest nicht wesent-
lich beeintrachtigt wird. In einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung ist die Transferfo-
lie aus einem Polymermaterial gebildet oder kann dieses
enthalten, das ausgewahltistaus PET und PC. Die Dicke
der Transferfolie kann vorzugsweise mindestens 2 um,
weiter bevorzugt mindestens 2,5 um, noch weiter bevor-
zugt mindestens 5 pm und am meisten bevorzugt min-
destens 7 um betragen. Die Transferfolie ist vorzugswei-
se maximal 250 pm, weiter bevorzugt maximal 100 um,
weiter bevorzugt maximal 75 pum, noch weiter bevorzugt
maximal 50 pm und am meisten bevorzugt maximal 25
pm dick. Sie kann beispielsweise 10 pwm dick sein.
[0035] Die Kavitaten in der Transferfolie konnen bei
deren Herstellung erzeugt oder erst nach deren Herstel-
lung in diese eingebracht werden.

[0036] Falls die Kavitaten bereits bei der Herstellung
erzeugt werden, kann die Folie beispielsweise beim Ex-
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trudieren mit einem Blahmaterial versehen sein, das bei
erhohter Temperatur ausgast und die Kavitaten erzeugt.
Alternativ kénnen auch anorganische oder organische
Materialien, die eine Porositat aufweisen, in das Poly-
mermaterial der Transferfolie eingelagert sein, beispiels-
weise Siliziumdioxid oder Aluminiumoxid, die in Form na-
noskaliger Teilchen vorliegen kénnen. Alternativ sind
auch gréRere Teilchen mit entsprechend kleinen Kavita-
ten einsetzbar, beispielsweise Zeolithe. Derartige gefull-
te Werkstoffe sind exemplarisch in WO 2008/011919 A1
als Beschichtungsmaterial, das anorganische Nanopar-
tikel enthalt, angegeben. Diese (Kavitaten enthaltenden)
Schichten enthalten ein Polymer als Bindemittel in einer
Menge zwischen 0,5 bis zu 60 Gewichtsprozent, bezo-
gen auf die Gesamtmenge der anorganischen Nanopar-
tikel. DE 10 2010 035 890 A1 zeigt ebenfalls ein Verfah-
ren zur Herstellung einer mikropordsen Folie. In diesem
Falle wird ein mit Partikeln versehenes Material in eine
Folie extrudiert. Die Partikel weisen definierte Hohlrdume
auf. Es kann sich beispielsweise um Zeolithe oder Ful-
lerene handeln. GemaR einer weiteren in DE 10 2010
035 890 A1 angegebenen Herstellmethode wird eine
Suspension von Polymerteilchen, beispielsweise von
PC-Partikeln, auf einen Folientrager aufgebracht. Die
Flussigbestandteile der Suspension werden dann ver-
dampft, sodass sich die zuriickbleibenden PC-Partikel
miteinander verbinden und eine pordse Folie ausbilden.
In diesem Falle kann auch der Folientrager aus PC be-
stehen oder dieses zumindest enthalten. Die PC-Partikel
kénnen zusatzlich durch geeignete prasente Vernetzer
vernetzt werden. Alternativ zu den dort genannten Poly-
meren kénnen auch die oben angegebenen fir die Bil-
dung der Transferfolie in Frage kommenden Polymere
eingesetzt werden. Nochmals alternativ kann auch eine
geschdumte Zusammensetzung aus einer Harzemulsi-
on verwendet werden. Ein derartiges Herstellverfahren
mit einem Acrylesterharz ist in DE 600 36 341 T2 be-
schrieben. Soweit firr ein derartiges Verfahren auch an-
dere Polymere als Acrylesterharze verwendet werden,
beispielsweise PC oder PET, sind entsprechende vom
Fachmann vorzunehmende Anpassungen erforderlich.
Diese Werkstoffe kdnnen unter Verwendung der Harze-
mulsion sowie ferner von Schaumbildnern,

Schaumstabilisierern und Eindickern hergestellt werden.

[0037] Falls die Kavitaten erst nach der Herstellung
der Transferfolie in dieser gebildet werden, kénnen sie
durch Perforationsvorgange erzeugt werden, beispiels-
weise durch Laserbohren (Laserablation, entweder ther-
misch mit einem CO,-Laser oder durch photolytische
Zersetzung des Polymermaterials mit einem UV-(Exci-
mer-)Laser.

[0038] Die Kavitdten kdnnen durch Locher, Vertiefun-
gen, Aushoéhlungen, Kanale, Poren, Aussparungen,
Hohlrdume und dergleichen gebildet sein. Beispielswei-
se kann das Folienmaterial pords sein. Die Kavitaten
kénnen die Transferfolie vollstandig durchdringen oder
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nur partiell. Die Kavitaten sind vorzugsweise dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie langgestreckt sind und ein Lan-
gezu-Durchmesser/Dicke-Verhaltnis von wenigstens 5,
weiter bevorzugt wenigstens 10, noch weiter bevorzugt
wenigstens 20, noch weiter bevorzugt wenigstens 50 und
am meisten bevorzugt wenigstens 100 aufweisen. Die-
ses Verhaltnis kann bis zu 5000, bevorzugt bis zu 2000,
weiter bevorzugt bis zu 500 und am meisten bevorzugt
bis zu 100 betragen. Die Kavitaten weisen insbesondere
eine GrolRe im Mikrometerbereich auf, d.h. der Durch-
messer / die Dicke der Kavitaten liegt im Bereich von 1
pm bis 1000 wm, vorzugsweise im Bereich von 1 pum bis
500 wm und ganz besonders bevorzugt im Bereich von
1 pwm bis 100 pum. Grundsatzlich kdnnen die Kavitaten
auch kleiner sein: lhre Grolke kann beispielsweise min-
destens 50 nm und weiter bevorzugt mindestens 100 nm
und maximal 1000 wm, besser maximal 500 pwm und am
besten maximal 100 pm betragen.

[0039] Um eine sichere Verbindung der Teilflachenbe-
reiche der Transferfolie auf der Hauptseite des Haupt-
korpers zu erreichen, ohne dass diese durch die Kon-
trastsubstanz beeintrachtigt wird, nehmen die Kavitaten
an der Beladungsseite der Transferfolie vorzugsweise
einen méglichst geringen Offnungsquerschnitt ein, so-
dass der Flachenanteil des Transferfolienmaterials an
dieser Seite moglichst groR ist. Vorzugsweise ist der Fla-
chenanteil des Offnungsquerschnittes der Kavitéten klei-
ner als 50 %, weiter bevorzugt kleiner als 40 %, noch
weiter bevorzugt kleiner als 30 %, noch weiter bevorzugt
kleiner als 20 % und am meisten bevorzugt kleiner als
10 %, bezogen auf die Flache der Transferfolie an dieser
Seite. Die Offnungen der Kavitaten sind an der Bela-
dungsseite vorzugsweise mdglichst gleichmaRig verteilt
angeordnet.

[0040] In einer bevorzugten Weiterbildung der vorlie-
genden Erfindung befinden sich die Kavitaten aus-
schlief3lich in einem Schichtbereich benachbart zur Be-
ladungsseite in der Transferfolie, wobei dieser Schicht-
bereich nicht das gesamte Volumen der Transferfolie
sondern nur einen Lagenanteil davon einnimmt. Die Ka-
vitaten sind zur Oberflache an der Beladungsseite offen,
damit die Kontrastsubstanz in sie eingebracht werden
kann. Der Schichtbereich kann vorzugsweise die Halfte
der Dicke der Transferfolie oder einen geringeren oder
auch groReren Anteil, der beispielsweise in einem Be-
reich von 5 % bis 40 % oder 60 % bis 90 % der Dicke
liegt, einnehmen. Hierdurch befindet sich oberhalb die-
ses Schichtbereiches ausschliellich das Material der
Transferfolie, das dort keine Kavitaten aufweist. Ein der-
artiges Material kann beispielsweise durch Aufbringen
einer Kavitaten aufweisenden Schicht auf einen Trager
hergestellt werden. Die oben angegebenen Verfahren
eignen sich hierfiir (siehe beispielsweise dieinEP 1 1518
708 B1, WO 2008/011919 A1 und DE 10 2010 035 890
A1 angegebenen Verfahren). Somit erscheint die Kon-
trastsubstanz in dem Druckmerkmal auch bei einer Un-
tersuchung nicht nur mit bloRem Auge sondern auch mit-
tels eines Mikroskops als innenliegend.
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[0041] Die Kontrastsubstanz kann durch jede fir ein
Druckverfahren geeignete Farbsubstanz gebildet sein,
beispielsweise eine Druckfarbe, die die farbbildenden
Mittel in Form von anorganischen und/oder organischen
Pigmenten enthalt, oder eine Drucktinte, die die farbbil-
denden Mittel in Form von anorganischen und/oder or-
ganischen Farbstoffen enthalt. Ferner kann die Farbsub-
stanz auch durch ein Lumineszenzmittel gebildet sein.
Die Pigmente oder Farbstoffe kdnnen auch lumineszie-
rend sein. Beispiele fiir Druckfarben und Drucktinten sind
in DE 10 2007 052 947 A1 angegeben. Die Lumines-
zenzmittel koénnen ebenfalls durch anorganische
und/oder organische Pigmente und/oder Lumineszenz-
stoffe gebildet sein. Es kann sich beispielsweise um Pho-
toluminophore (Fluorophore, Phosphorophore), Elektro-
luminophore oder Antistokes-Luminophore handeln. Ty-
pischerweise enthalt die Farbsubstanz weitere Ubliche
Bestandteile, die auch eine Druckfarbe oder eine Druck-
tinte aufweist, beispielsweise Bindemittel, Losungsmittel
und noch weitere libliche Bestandteile. In einer weiteren
bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfindung
ist das Bindemittel ein PC-Derivat. Derartige PC-Deriva-
te sind ebenfalls in DE 10 2007 052 947 A1 angegeben.
Das Lésungsmittel kann wassrig oder organisch sein.
Insbesondere kann es sich um eine Mischung handeln.
Die Mischung kann rein organisch sein oder zusatzlich
Wasser enthalten. Derartige L6sungsmittel sind eben-
falls in DE 10 2007 052 947 A1 angegeben. In einer wei-
teren bevorzugten Weiterbildung der vorliegenden Erfin-
dung weist die Transferfolie regelmaRig angeordnete
Dunnbereiche auf (verringerte Dicke der Transferfolie
gegeniuber dem Rest der Folie), sodass die aufzubrin-
genden Teilflachenbereiche entlang von Dinnberei-
chen, die die Teilflachenbereiche umranden, von dem
Rest der Transferfolie mechanisch leicht getrennt wer-
den koénnen. Dadurch kénnen die Teilflachenbereiche
von dem nicht aufzubringenden Folienrest sehr einfach
und prazise abgetrennt werden, denn die Diinnbereiche
stellen Soll-Trennstellen dar. Zwischen den Dlnnberei-
chen befinden sich erhabene Bereiche (Bereiche, in de-
nen die Dicke nicht verringert ist). Das Raster der Diinn-
bereiche und der erhabenen Bereiche erstreckt sich vor-
zugsweise Uber die gesamte Flache der Transferfolie.
Dadurch wird eine kontrollierte Formgebung der Muster-
elemente erreicht. Falls die Diinnbereiche beispielswei-
se in einem hexagonalen Raster angeordnet sind (wa-
benférmige Struktur), ergibt sich eine diesem Raster ent-
sprechende regelmaflige Randstruktur der Musterberei-
che.

[0042] Die Dinnbereiche erstrecken sich vorzugswei-
se nicht vollstandig durch die Transferfolie hindurch. Sie
sind zweidimensional gerastert, d.h. in einer vorzugswei-
se regelmaRigen zweidimensionalen Anordnung ausge-
bildet. Dementsprechend sind auch die dazwischen lie-
genden erhabenen Bereiche regelmaflig angeordnet.
Die Dunnbereiche kénnen beispielsweise durch durch-
gehende Graben gebildet sein oder auch durch zuein-
ander beabstandete Vertiefungen oder Perforationen.
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Die Graben kénnen zusatzlich Perforationen aufweisen.
Die Dinnbereiche koénnen entweder ausschliel3lich
durch Graben gebildet sein, die beispielsweise eine ein-
heitliche Tiefe aufweisen, oder auch zusatzlich zu Gra-
ben mit einheitlicher Tiefe Perforationen aufweisen, die
das Material der Folie vollstandig durchdringen. Alterna-
tiv kbnnen auch ausschliellich Perforationen vorliegen
oder Graben mit variierender Tiefe oder noch andere Ar-
ten von Dinnbereichen. Die die Diinnbereiche bildenden
Aushoéhlungen, Aussparungen, Einschnitte, Ausneh-
mungen, Durchbriiche, Mulden und dergleichen liegen
vorzugsweise in einer regelmaBigen eindimensionalen
oder zweidimensionalen Anordnung vor. Beispielsweise
kénnen die Dinnbereiche in Form eines quadratischen,
rechteckigen, parallelogrammartigen, durch Sechsecke
gebildeten oder auch durch gekrimmte Grenzlinien-
scharen, die einanderin einem vorgegebenen beliebigen
Winkel kreuzen, gebildeten Gitter ausgebildet sein.
Durch das Gitter der Diinnbereiche werden Rasterzellen
gebildet (Rasterzellen zwischen den Diinnbereichen bil-
den Pixel in erhabener Form, sodass eine durch die
Dunnbereiche in Rasterform gebildete pixelierte Trans-
ferfolie gebildet wird). Die Pixel kdnnen ’punktférmig’
oder in Form von Streifen oder in noch anderer Form
erhaben gegeniiber den Diinnbereichen vorliegen. Die
minimalen Abmessungen der Rasterzellen sind durch
die gewlinschte Feinheit des Folienelements vorgege-
ben. Je praziser die Konturen des Folienelements nach-
gezeichnet werden sollen, desto feiner muss auch das
Raster der Diinnbereiche gebildet werden. Beispielswei-
se weist das Raster Rasterzellen mit lateralen Abmes-
sungen von 50 wm bis 500 um, vorzugsweise von 70 pm
bis 200 wm, auf. Die Tiefe der Vertiefungen 0.4. ist durch
die Gesamtdicke der Folie bestimmt. Die Restdicke (Ge-
samtdicke der Folie abzuglich der Gesamttiefe der Ver-
tiefungen (bei Diinnbereichen an beiden Seiten der Folie
abzlglich der Summe der einander gegentiber liegenden
Vertiefungen)) sollte so gering sein, dass die Folie vor-
zugsweise ausschlieRlich in den Dlnnbereichen leicht
reillt. Beispielsweise kann die Restdicke 5 um bis 200
wm, weiter bevorzugt 30 pm bis 100 pwm, betragen.
[0043] Die Dinnbereiche kénnen durch Materialent-
fernung oder Materialumformung, beispielsweise mit ei-
nem Atzverfahren oder Prageverfahren, nach der Her-
stellung der Transferfolie gebildet werden. Alternativ
kénnen die Diinnbereiche auch bereits bei der Herstel-
lung der Transferfolie, beispielsweise durch gezielten
Materialaufbau erzeugt werden.

[0044] Die auf dem Druckprodukt-Hauptkorper zu bil-
denden Druckmerkmale kdnnen gerastert oder nicht ge-
rastert ausgebildet sein. Es kdnnen beliebige erhabene
Druckmerkmale auf dem Hauptkdrper erzeugt werden.
Daher ist es mdglich, die erhabenen Druckmerkmale
nicht nur in einer einzigen Gestaltung beispielsweise fir
eine groRere Gesamtheit von Wert- oder Sicherheitsdo-
kumenten zu erzeugen, die allen diesen Dokumenten
gemein ist, sondern auch fiir jedes einzelne Dokument
eine individuelle Gestaltung des Druckmerkmals zu bil-



15 EP 3 060 409 B1 16

den. Somit kdnnen die erhabenen Druckmerkmale auch
in Form individualisierender, insbesondere personalisie-
render, Kennzeichnungen ausgebildet sein, d.h. in Form
von Kennzeichnungen, die beispielsweise individualisie-
rende Daten einer Person oder einer Sache, der das
Wert- oder Sicherheitsdokument zugeordnet ist, entwe-
der in Klarschrift oder in verschliisselter Form wiederge-
ben. Beispielsweise kann auf diese Weise der Name
oder ein anderes Kennzeichen der Person erhaben dar-
stellt sein. Insofern kann das erhabene Druckmerkmal
eine Information codieren. Beispielsweise kann die er-
habene Kennzeichnung mit alphanumerischen Zeichen
oder, weiter bevorzugt, in Blindenschrift, insbesondere
in Braille-Schrift, wiedergegeben sein. Somit kann das
erhabene Druckmerkmal ein Authentifizierungsmerkmal
darstellen. Ferner ist es auch mdglich, eine ganze Grup-
pe von gleichartigen Wert- oder Sicherheitsdokumenten
mit demselben Druckmerkmal zu versehen, beispiels-
weise Banknoten mit einer Wertkennzeichnung. Auf3er-
dem kann das erhabene Druckmerkmal auch ein Verifi-
zierungs- oder Echtheitsmerkmal sein.

[0045] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand von Figuren naher erlautert, wobeidie dargestellten
Beispiele lediglich exemplarischen Charakter haben und
keine Einschrankung hinsichtlich der Tragweite der be-
schriebenen Erfindung haben. Es zeigen im Einzelnen:
Fig. 1:  eine schematische Darstellung eines Wert-
oder Sicherheitsdokuments in Form einer
Identitdtskarte; (a) isometrische Darstellung;
(b) Querschnittsdarstellung entlang des
Schnittes I-l in Fig.1a;

eine schematische Querschnittsdarstellung
zur Erlauterung der Verfahrensschritte des er-
findungsgemaRen Verfahrens; (a) Bereitstel-
len der Kavitaten aufweisenden Transferfolie;
(b) Beladen der Kavitaten mit der Kontrastsub-
stanz; (c) Auflegen der beladenen Transferfo-
lie auf einen Druckprodukt-Hauptkorper; (d)
Aufpressen eines Druckwerkzeuges auf die
Transferfolie und unlésbares Verbinden eines
Teilflachenbereiches der Transferfolie mit dem
Druckprodukt-Hauptkérper; (e) Entfernen des
nicht verbundenen Restes der Transferfolie
von dem Druckprodukt-Hauptkorper;

eine schematische Querschnittsansicht eines
mit einem Druckmerkmal versehenen erfin-
dungsgemalf hergestellten Druckproduktes;
Draufsichten auf Ausfiihrungsformen von mit
Druckmerkmalen versehenen erfindungsge-
mafl hergestellten Druckprodukten; (a) Dar-
stellung von alphanumerischen Zeichen; (b)
Darstellung einer flachigen Schraffur; (c) Dar-
stellung einer flachigen Verteilung von Euro-
Zeichen; (d) Darstellung von Braille-Schrift; (e)
Darstellung einer Unterschrift;

schematische Darstellung der Herstellung ei-
ner Transferfolie mit einem mit Kavitaten ver-

Fig. 2:

Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 5:
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sehenen Schichtbereich.

[0046] In den Figuren bezeichnen gleiche Bezugszei-
chen Elemente mit derselben Funktion oder gleiche Ele-
mente.

[0047] Ein typisches Beispiel fiir die Bildung eines mit
einem oder mehreren Druckmerkmalen versehenen er-
findungsgemal hergestellten Druckproduktes ist ein
Wert- oder Sicherheitsdokument, beispielsweise eine
Identitatskarte 100. Eine derartige Karte ist in Fig. 1a, 1b
dargestellt. Diese Karte ist stellvertretend fiir andere
Druckprodukte wiedergegeben. Diese Karte ist bei-
spielsweise als Laminat aus mehreren innenliegenden
Polymerlagen 140, 140°, 160 zusammengeflgt. In Fig.
1b ist eine Querschnittsansicht entlang dem Schnitt |-l in
Fig. 1a gezeigt, die die einzelnen Polymerlagen sowie
aulenliegende Schutzlackschichten 150, die gegen Ab-
rieb schitzen sollen, darstellt. Auf einer innenliegenden
Lage 160 befindet sich eine elektronische RFID-Schal-
tung mit einem Chip 161 und einer Antenne 162. Die
einzelnen Lagen sind separat gezeigt, sind im laminier-
ten Zustand jedoch nicht mehr voneinander unterscheid-
bar, da sie beim Laminieren miteinander verschmolzen
sind (monolithischer Aufbau). Die Polymerlagen kénnen
beispielsweise aus PC und/oder PET bestehen oder die-
se Materialien enthalten. Die einzelnen Lagen kénnen
ungeflllt oder mit Fllstoffen gefiillt sein. In letzterem Fal-
le sind sie opak, ansonsten transparent. Der Schutzlack
ist transparent, sodass darunter liegende Informationen
von auflen sichtbar sind. Falls die Musterelemente auf
der Karte gemaR der vorliegenden Erfindung haptisch
wahrnehmbar sein sollen, missen diese deutlich dicker
sein als die Schutzlackschicht, die diese lberziehen.
[0048] DieKarte 100 weisteine Oberseite 101 undeine
Unterseite 102 auf. Auf der Oberseite befinden sich ein
Gesichtsbild 110 des Inhabers der Karte sowie zwei Da-
tenfelder, namlich ein erstes Datenfeld 120 und ein zwei-
tes Datenfeld 130 mit Karten- und Inhaberdaten in Klar-
schrift und/oder in codierter Form. Die Daten im ersten
und im zweiten Datenfeld sind durch Druckschichten her-
gestellt, die auf einer duf3eren Innenlage 140 des Doku-
ments, aber unmittelbar unter der auflenliegenden
Schutzlackschicht 150, angeordnet sind.

[0049] Die Karte 100 enthalt des Weiteren ein zusatz-
liches Feld 170, in dem eine Kopie des Gesichtsbildes
des Inhabers der Karte angeordnet ist. Dieses Gesichts-
bild ist in Form eines Druckmerkmals 200 gemalR der
vorliegenden Erfindung ausgebildet und ist durch ein
Muster aus einer Vielzahl von erhabenen Musterelemen-
ten gebildet, die mit dem erfindungsgemafien Verfahren
hergestellt sind.

[0050] Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstel-
lung des mit dem mindestens einen Druckmerkmal 200
versehenen Druckproduktes, namlich der Karte 100, ist
schrittweise in Fig. 2 schematisch dargestellt:

In einem ersten Verfahrensschritt (Fig. 2a) werden eine
Kavitaten 310 aufweisende Transferfolie 300 sowie ein
Druckprodukt-Hauptkérper 400 (Fig. 2c) bereitgestellt,
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aufdem das Druckmerkmal 200 gemafR der vorliegenden
Erfindung erzeugt werden soll. Dieser Schritt entspricht
Verfahrensschritt (a) des erfindungsgeméafien Verfah-
rens. Der Hauptkdrper kann beispielsweise eine fast fer-
tig gestellte Identitétskarte sein, die zwar bereits alle tb-
rigen Sicherheitsmerkmale einschlieRlich der von auRen
sichtbaren Druckmerkmale, wie beispielsweise des Ge-
sichtsbildes 110 des Inhabers der Karte sowie der Daten
des Inhabers der Karte in den Datenfeldern 120, 130,
aufweist, jedoch noch nicht das Druckmerkmal geman
der vorliegenden Erfindung und gegebenenfalls die au-
Ren anzubringenden Schutzlackschichten 150. Die Kar-
te kann bereits in dem Endformat vorliegen.

[0051] Diedie Kavitaten 310 aufweisende Folie 300 ist
als Transferfolie ausgebildet, d.h. sie wird in einem wei-
teren Schritt des erfindungsgeméafien Verfahrens be-
reichsweise auf eine Hauptseite 410 des Hauptkorpers
400 aufgebracht und mit dem Hauptkdrper unlésbar ver-
bunden. Die Transferfolie kann beispielsweise aus PC
oder PET gebildet sein und eine Dicke von beispielswei-
se 10 wm aufweisen. Sie kann jedoch auch dicker sein,
insbesondere wenn sie ein taktiles Sicherheitsmerkmal
ausbilden soll, in diesem Falle beispielsweise mindes-
tens 30 wm und beispielsweise héchstens 500 pm. Die
Transferfolie ist vorzugsweise transparent, kann aber
auch transluzent sein. Die Transferfolie kann eingefarbt
sein, wobei diese Einfarbung jedoch nicht die visuelle
Wahrnehmung des in die Kavitaten 310 einzubringenden
Kontraststoffes beeintrachtigen soll. Die Transferfolie
weist eine Oberseite 301 und eine Unterseite 302 auf.
[0052] Die Transferfolie 300 weist an ihrer Unterseite
Kavitaten 310 auf, die beispielsweise wie in Fig. 2a ge-
zeigt von der Unterseite 302 ausgehend in Form lang-
gestreckter Kanale ausgebildet sind und sich in das Fo-
lieninnere hinein erstrecken. Da diese Kanale in einem
weiteren Verfahrensschritt (siehe Fig. 2b) mit einer Kon-
trastsubstanz beladen werden, ist die Unterseite, zu der
die Kanale hin offen sind, als Beladungsseite der Trans-
ferfolie ausgebildet. Die Kanéale reichen nicht vollstandig
durch die Transferfolie hindurch sondern enden inner-
halb der Transferfolie. Der Bereich, in dem sich die Ka-
vitaten befinden, bildet den Schichtbereich 320 in der
Transferfolie. Dieser Schichtbereich befindet sich im un-
teren Bereich der Transferfolie benachbart zu deren Be-
ladungsseite. Der Schichtbereich erstreckt sich somit
ausschlieBlich auf einen lagenférmigen Teilbereich der
Transferfolie. Die Kanale kénnen beispielsweise mit ei-
nem Verfahren erzeugt werden, bei dem der durch die
Kanale gebildete Schichtbereich auf einen Trager 600
aufgebracht wird, wobei sich die Kanale bei diesem Vor-
gang des Aufbringens bilden (siehe Fig. 5). Die Gesamt-
heit aus Schichtbereich und Trager bildet dann
schlieB3lich die Transferfolie.

[0053] Ineinem nachfolgenden Verfahrensschritt wer-
dendie Kanale 310 miteiner Kontrastsubstanz Kbeladen
(Fig. 2b). Dieser Verfahrensschritt entspricht Verfahrens-
schritt (b) des erfindungsgemaRen Verfahrens.

[0054] Die Kontrastsubstanz K kann beispielsweise ei-
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ne Farbsubstanz, beispielsweise eine Tinte, sein. Eine
derartige Tinte ist exemplarisch in DE 10 2007 052 947
A1 angegeben. Sie enthalt beispielsweise ein PC-Deri-
vat als Bindemittel in einem organischen Lésungsmittel-
gemisch sowie ein Pigment, beispielsweise Pigment
Black 28. Die Kanale 310 der Transferfolie 300 werden
beispielsweise miteinem Rollenbeschichtungsverfahren
mit dieser Tinte beladen. Vorzugsweise ist die Transfer-
folie vor dem Beladen der Kanéle zunachst in einer At-
mosphare konditioniert worden, die durch einen Dampf
des Lésungsmittelgemisches der Tinte gebildet wird, um
die Kanale mit dem L&sungsmittelgemisch zu sattigen.
Dadurch wird gewahrleistet, dass die Tinte leicht in die
Kanéle eindringt. Durch die chemische Affinitat der PC-
Tinte zu der PC-Folie gelangt die Tinte durch die Kapil-
larkrafte leicht in deren Kanale hinein.

[0055] Danach wird die derart beladene Transferfolie
300 mit dem Druckprodukt-Hauptkérper 400, namlich
dem Vorprodukt der Identitatskarte, in Kontakt gebracht
(Fig. 2c). Einzelne Teilflachenbereiche 330 der mit der
Kontrastsubstanz K beladenen Transferfolie 300 werden
dann mittels eines hierzu geeigneten Werkzeuges 500
mit dem Vorprodukt 400 der Karte 100 unlésbar verbun-
den. In Fig. 2d istder Teilbereich strichliert von dem Rest
der Transferfolie abgegrenzt gezeichnet. Der nicht mit
dem Vorprodukt 400 verbundene Folienrest 300" wird
dann abgehoben (Fig. 2e). Dieser Ablauf entspricht Ver-
fahrensschritt (c) des erfindungsgemalen Verfahrens.
Beim Erzeugen der Musterelemente auf der Hauptseite
410 des Vorproduktes der Karte wird das Material der
Teilflachenbereiche geschmolzen, sodass sich die Kon-
trastsubstanzin deminnenliegenden Schichtbereich 320
gleichmaRig verteilt (Fig. 2e).

[0056] GemalR dem in Fig. 2c gezeigten Schritt wird
die beladene Transferfolie 300 so auf eine Hauptseite
410 des Vorproduktes 400 aufgelegt, dass der Schicht-
bereich 320, in dem sich die Kanale 310 befinden, mit
dieser Hauptseite in Kontakt kommt.

[0057] Dann setztein Thermodruck-Werkzeug 500 auf
einem Teilflachenbereich 330 der Transferfolie 300 von
oben auf, der einem zu bildenden Musterelement 350
entspricht (Fig. 2e). Dieses Werkzeug kann beispielswei-
se eine beheizte Nadel sein, die pixelweise einen kleinen
Teilflachenbereich der Transferfolie ausstanzt. Hierzu
wird dieses Stanzwerkzeug auf die Oberseite 301 der
Transferfolie aufgedriickt. Dabei wird von dem beheizten
Werkzeug Warmeenergie auf die Transferfolie Uibertra-
gen. Die dadurch bewirkte Temperaturerh6hung fiihrt
dazu, dass die Transferfolie in dem angedriickten Be-
reich teilweise schmilzt, sodass sie sich mit der Oberfla-
che 410 des Vorproduktes 400 der Karte 100 fest ver-
bindet. Dieser Verfahrensschritt kann in einer herkémm-
lichen Thermodruckvorrichtung durchgefihrt werden.
[0058] Anschlielend wird der Transferfolienrest 300’
wieder abgehoben (Fig. 2e). Auf der Oberflache 410 des
Vorproduktes 400 der Karte 100 bleibt daher ein Muster-
element 350 zuriick, das mit der Kartenoberflache un-
I6sbar verbunden ist. Innerhalb des Musterelements be-
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findet sich der mit der Tinte K beladene Schichtbereich
320. Durch das partielle Aufschmelzen des Transferfoli-
enmaterials sind die Kanale 310 nicht mehr vorhanden.
Dafir hat sich die Tinte in dem Schichtbereich 320 ver-
teilt. Da sich dieser auf der zur Kartenoberflache benach-
barten Seite des Elements befindet und noch von einem
nicht beladenen Bereich Uiberschichtet ist, ist die Tinte in
dem Musterelementinnenliegend angeordnet. Dies kann
auch mit einem Mikroskop Uberprift werden.

[0059] In Fig. 3 ist ein Querschnitt von mehreren Tei-
lelementen des mit dem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellten erhabenen Druckmerkmals 200 auf der
Karte 100 gezeigt. Die einzelnen Teilelemente bilden
Musterelemente 350 des das Druckmerkmal bildenden
Musters. Die Musterelemente sind tber die Kartenober-
flache 410 erhaben und mit dieser unlésbar verbunden.
Sie weisen einen unten- und damit innenliegend ange-
ordneten Schichtbereich 320 der Kontrastsubstanz, hier
der Tinte K, auf. Dadurch sind diese Musterelemente mit
dem menschlichen Auge separat visuell wahrnehmbar
und, falls die Dicke der Musterelemente ausreichend
groRist (gréRerals 30 uwm), auch haptisch wahrnehmbar.
[0060] In Fig. 4 sind diverse mit dem in Fig. 2 darge-
stellten Verfahren hergestellte erhabene Muster 360 aus
einer Vielzahl von méglichen Musterelementen 350 ge-
zeigt.

[0061] InFig. 4aist eine Gruppe von mehreren alpha-
numerischen Zeichen gezeigt, wobei jedes Zeichen
durch ein einzelnes Musterelement 350 oder durch eine
Gruppe von mehreren, llickenlos nebeneinander ange-
ordneten Musterelementen gebildet ist. Falls jedes Zei-
chen durch ein einzelnes Musterelement gebildet ist,
muss das zur Bildung des jeweiligen Musterelements
verwendete Werkzeug 500 in der Form des zu bildenden
Musterelements ausgebildet sein. Fir den Fall, dass je-
des Zeichen aus mehreren einzelnen Musterelementen
zusammengesetzt ist, kdnnen die einzelnen Musterele-
mente jeweils die gleiche Form aufweisen, beispielswei-
se eine sechseckige oder kreisrunde Form, sodass sie
auch immer mit demselben Werkzeug erzeugt werden
kénnen.

[0062] In Fig. 4b ist eine Gruppe von gewellten Linien
gezeigt, die sich auf dem Druckprodukt-Hauptkdrper 400
flachig wiederholen. Auch in diesem Falle kann jede Linie
durch ein einzelnes Musterelement 350 oder durch meh-
rere lickenlos nebeneinander angeordnete Musterele-
mente gebildet sein. Insofern gilt dasselbe wie flr die
Ausfiihrungsform von Fig. 4a.

[0063] In Fig. 4c ist eine Gruppe von ,€-Zeichen ge-
zeigt. Hier gilt dasselbe wie fir die Ausfiihrungsform von
Fig. 4b.

[0064] InFig.4dsind mehrere Zeichenin Braille-Schrift

gezeigt. Die hierfur verwendete Transferfolie 300 muss
mindestens 30 wm dick sein. Vorzugsweise ist sie etwa
100 wm dick, damit die Schrift von einer Person haptisch
leicht wahrgenommen werden kann. Die einzelnen
Braille-Schriftpunkte sind durch einzelne vorzugsweise
kreisrunde Musterelemente 350 gebildet.
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[0065] In Fig. 4e ist schlieflich eine weitere Ausfiih-
rungsform eines erhabenen Musters 360 in Form einer
stilisierten Unterschrift gezeigt.

[0066] In Fig. 5 ist ein Verfahren zum Erzeugen von
Kavitaten 310 zwischen Polymerteilchen 370 in einem
Schichtbereich 320 einer Transferfolie 300 schematisch
dargestellt:

Eine Suspension 380 von Polymerteilchen 370, bei-
spielsweise PC-Teilchen, wird auf einen Folientrager
600, beispielsweise aus einem Polymer, insbesondere
aus PC, aufgegossen. AnschlieRend werden alle Flis-
sigkeitsanteile 390 der Suspension verdampft, sodass
sich die zurtickbleibenden Polymerteilchen miteinander
verbinden und einen mit Kavitaten 310 zwischen den Po-
lymerteilchen versehenen Schichtbereich 320 ausbil-
den. Falls anstelle von PC ein Metallband als Folientra-
ger verwendet wird, kann der Schichtbereich abgehoben
werden, sodass eine durchgehende Kavitaten aufwei-
sende Transferfolie gebildet wird. Die Polymerteilchen
kénnen in der Suspension teilweise angeldst sein, um
beim Verdunsten der flissigen Bestandteile ein Anhaften
der Polymerteilchen aneinander zu verbessern. Aul3er-
dem kdénnen die Polymerteilchen an der Oberflache re-
aktive Gruppen aufweisen, um eine nachtragliche Ver-
netzung zu bewirken, sodass der Schichtbereich einen
festen inneren Zusammenhalt hat.

Bezugszeichenliste:

[0067]

100 Druckprodukt, Wert- oder Sicherheitspro-
dukt-, Wert- oder Sicherheitsdokument,
Identitatskarte

101 Produktoberseite, Dokumentoberseite,
Kartenoberseite

102 Produktunterseite, Dokumentunterseite,
Kartenunterseite

110 Gesichtsbild des Karteninhabers

120 erstes Datenfeld

130 zweites Datenfeld

140, 140° innenliegende Polymerlage

150 Schutzlackschicht

160 innenliegende Polymerlage fir elektroni-
sche Schaltung

161 RFID-Chip

162 Antenne

170 Feld fur Druckmerkmal gemaf der vorlie-
genden Erfindung

200 Druckmerkmal gemaf der vorliegenden Er-
findung

300 Folie, Transferfolie

300 Rest der Transferfolie

301 Oberseite der Transferfolie

302 Unterseite der Transferfolie, Beladungssei-
te

310 Kavitat, Kanal

320 Schichtbereich
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330 Teilflachenbereich

350 Musterelement

360 Muster

370 Polymerteilchen, PC-Teilchen

380 Suspension von Polymerteilchen

390 Flussigkeitsbestandteile

400 Druckprodukt-Hauptkorper, Vorprodukt der
Karte, Folientrager

410 Hauptseite des Druckprodukt-Hauptkor-
pers, Kartenoberflache

500 Thermotransfer-Werkzeug, Stanzwerk-
zeug

600 Folientrager

K Kontrastsubstanz, Farbsubstanz, Tinte

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mit mindestens ei-

2,

nem Druckmerkmal (200) versehenen Druckproduk-
tes (100), umfassend folgende Verfahrensschritte:

a. Bereitstellen einer Kavitaten (310) aufweisen-
den Folie (300) und Bereitstellen eines Druck-
produkt-Hauptkdrpers (400) mit einer ersten
und einer zweiten Druckprodukt-Hauptseite
(410) und

b. Beladen der Kavitaten (310) der Folie (300)
von der die Beladungsseite (302) bildenden
Oberflache der Folie (300) mit einer Kontrast-
substanz (K), sodass sich die Kontrastsubstanz
(K) in einem Schichtbereich (320) an der Bela-
dungsseite (302) in der Folie (300) befindet,

dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (300) ei-
ne Transferfolie ist und dass das Verfahren folgen-
den weiteren Verfahrensschritt aufweist:

c. Ubertragen mindestens eines Teilflichenbe-
reiches (330) der Transferfolie (300) durch me-
chanische Einwirkung auf den mindestens ei-
nen Teilflachenbereich auf den Druckprodukt-
Hauptkorper (400), wobei der mindestens eine
Teilflachenbereich (330) der Transferfolie (300)
mit deren Oberflache an der Beladungsseite
(302) mit dem Druckprodukt-Hauptkérper (400)
unlésbar verbunden wird und wobei auf der je-
weiligen Druckprodukt-Hauptseite (410) ein
Muster (360) mit mindestens einem erhabenen
Musterelement (350) ausgebildet wird, wobei
zum unlésbaren Verbinden des Teilflachenbe-
reiches (330) mit der Druckprodukt-Hauptseite
(410) zusatzlich eine thermische Einwirkung
oder eine Einwirkung mit elektromagnetischer
Strahlung stattfindet.

Verfahren zur Herstellung eines mit mindestens ei-
nem Druckmerkmal (200) versehenen Druckproduk-
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tes (100) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass sich die Kontrastsubstanz (K) beim Ver-
binden des mindestens einen Teilflachenbereiches
(330) der Folie (300) mit dem Druckprodukt-Haupt-
kérper (400) in dem Schichtbereich (320) gleichma-
Rig verteilt.

Verfahren zur Herstellung eines mit mindestens ei-
nem Druckmerkmal (200) versehenen Druckproduk-
tes (100) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Druckprodukt
(100) ein Wert- oder Sicherheitsprodukt ist.

Verfahren zur Herstellung eines mit mindestens ei-
nem Druckmerkmal (200) versehenen Druckproduk-
tes (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Kavitaten
(310) ausschlieB3lich in dem Schichtbereich (320) an
der Beladungsseite (302) in der Transferfolie (300)
befinden.

Verfahren zur Herstellung eines mit mindestens ei-
nem Druckmerkmal (200) versehenen Druckproduk-
tes (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Druckprodukt-
Hauptkorper (400) und die Transferfolie (300) aus
einem Polymermaterial gebildet sind, das ausge-
wahlt ist aus Polyethylenterephthalat und Polycar-
bonat.

Verfahren zur Herstellung eines mit mindestens ei-
nem Druckmerkmal (200) versehenen Druckproduk-
tes (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kontrastsubst-
ranz (K) eine Farbsubstanz ist und dass die Farb-
substanz ein Polycarbonat-Derivat als Bindemittel
enthalt.

Claims

Method for producing a printed product (100) provid-
ed with atleast one printed feature (200), comprising
the following method steps:

a. providing a film (300) comprising a cavity
(310) and providing a printed-product main body
(400) with a first and a second printed-product
main side (410), and

b. loading the cavities (310) of the film (300),
from the surface of the film (300) which forms
theloading side (302), with a contrast substance
(K), such that the contrast substance (K) is lo-
cated in a layer region (320) on the loading side
(302) in the film (300),

characterised in that the film (300) is a transfer film,
and that the method comprises the following further
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method step of:

c. transferring at least one part surface region
(330) of the transfer film (300), by mechanical
effect on the at least one part surface region,
onto the printed- product main body (400),
wherein the at least one part surface region
(330) of the transfer film (300) is undetachable
and connected by its surface on the loading side
(302) to the printed-product main body (400),
and wherein a pattern (360) is formed on the
respective printed-product main side (410) with
atleastoneraised pattern element (350), where-
in, for the undetachable connecting of the part
surface region (330) with the printed-product
main side (410), an additional thermal effect
takes place, or an effect with electromagnetic
radiation.

2. Methodforproducing a printed product (100) accord-
ing to claim 1, provided with at least one printed fea-
ture (200), characterised in that, at the connecting
of the at least one part surface region (330) of the
film (300) with the printed-product main body (400),
the contrast substance (K) is uniformly distributed in
the layer region (320).

3. Method for producing a printed product (100) provid-
ed with at least one printed feature (200) according
to claim 1 or 2, characterised in that the printed
product (100) is a value product or security product.

4. Method for producing a printed product (100) provid-
ed with at least one printed feature (200) according
to any one of claims 1 to 3, characterised in that
the cavities (310) are located exclusively in the layer
region (320) on the loading side (302) in the transfer
film (300).

5. Method for producing a printed product (100) provid-
ed with at least one printed feature (200) according
to any one of claims 1 to 4, characterised in that
the printed-product main body (400) and the transfer
film (300) are formed from a polymer material, which
is selected from polyethylene terephthalate and
polycarbonate.

6. Method for producing a printed product (100) provid-
ed with at least one printed feature (200) according
to any one of claims 1 to 5, characterised in that
the contrast substance (K) is a colouring substance,
and that the colouring substance contains a polycar-
bonate derivative as a binding agent.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer un produit imprimé (100)
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pourvu d’au moins un signe imprimé (200), compre-
nant les étapes de procédé suivantes :

a. la fourniture d’un film (300) présentant des
cavités (310) et la fourniture d’'un corps principal
de produit imprimé (400) avec un premier et un
deuxiéeme cbté principal de produit imprimé
(410) et

b. le chargement des cavités (310) du film (300)
a partir de la surface du film (300) formant le
c6té de chargement (302) avec une substance
de contraste (K), de sorte que la substance de
contraste (K) se trouve dans une zone de cou-
che (320) sur le c6té de chargement (302) dans
le film (300),

caractérisé en ce que le film (300) est un fiim de
transfert et que le procédé présente I'autre étape de
procédé suivante :

c. le transfert d’au moins une zone de surface
partielle (330) du film de transfert (300) par ac-
tion mécanique sur la au moins une zone de
surface partielle sur le corps principal de produit
imprimé (400), dans lequel la au moins une zone
de surface partielle (330) du film de transfert
(300) estreliée de maniéere nondétachable avec
la surface de celui-ci sur le c6té de chargement
(302) au corps principal de produitimprimé (400)
et dans lequel un motif (360) avec au moins un
élément de motif (350) surélevé est réalisé sur
le co6té principal de produit imprimé (410) res-
pectif, dans lequel, pour relier de maniere non
détachable la zone de surface partielle (330) au
c6té principal de produit imprimé (410), une ac-
tion thermique ou une action avec rayonnement
électromagnétique a lieu en plus.

Procédé pour fabriquer un produit imprimé (100)
pourvu d’au moins un signe imprimé (200) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que lasubstance
de contraste (K), lors de la liaison de la au moins
une zone de surface partielle (330) du film (300) au
corps principal de produit imprimé (400), se répartit
uniformément dans la zone de couche (320).

Procédé pour fabriquer un produit imprimé (100)
pourvu d’au moins un signe imprimé (200) selon
I'une quelconque des revendications 1 ou 2, carac-
térisé en ce que le produit imprimé (100) est un
produit de valeur ou de sécurité.

Procédé pour fabriquer un produit imprimé (100)
pourvu d’au moins un signe imprimé (200) selon
'une quelconque des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce que les cavités (310) se trouvent ex-
clusivementdanslazonede couche (320) surle cété
de chargement (302) dans le film de transfert (300).
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Procédé pour fabriquer un produit imprimé (100)
pourvu d’au moins un signe imprimé (200) selon
'une quelconque des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que le corps principal de produit impri-
mé (400) et le film de transfert (300) sont formés d’un
matériau polymere, qui est choisi parmi le polyéthy-
lene téréphtalate et le polycarbonate.

Procédé pour fabriquer un produit imprimé (100)
pourvu d’au moins un signe imprimé (200) selon
'une quelconque des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que la substance de contraste (K) est
une substance colorée et que la substance colorée
contientun dérivé de polycarbonate en tant que liant.
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