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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Mehrschichtkdrpers, einen derart erhaltli-
chen Mehrschichtkérper sowie ein Sicherheitsdokument
mit einem solchen Mehrschichtkdrper.

[0002] Bei der Gestaltung von Sicherheitselementen
fir Banknoten, Ausweispapiere und ahnliche Sicher-
heitsdokumente ist es wiinschenswert, feine Linienmus-
ter wie beispielsweise Guillochenmuster zu drucken. Ein
besonders guter optischer Eindruck ergibt sich, wenn sol-
che Linienmuster mehrfarbig, beispielsweise mit Farb-
verlaufen oder Farbgradienten gedruckt werden.
[0003] Ein bekanntes Verfahren hierflr ist der Iris-
druck, bei dem unterschiedliche Farben nebeneinander
auf einer gemeinsamen Farbauftragswalze einer Druck-
maschine aufgebracht werden. Beim Druck vermischen
sich diese Farben, so dass der gewlinschte Farbgradient
entsteht. Der genaue Verlauf des Gradienten kann je-
doch kaum kontrolliert werden, so dass eine reproduzier-
bare Herstellung identischer Druckmotive kaum mdglich
ist.

[0004] Ein sehr feines Strukturieren eines mehrfarbi-
gen Bildes mit zueinander exakt im Register stehenden
Motivteilen ist generell mit herkdmmlichen Druckverfah-
ren kaum maoglich, weil die Registergenauigkeit und die
Randscharfe dafir nicht ausreichen. Insbesondere
mehrfarbige feine Linien sind so kaum herstellbar. Hinzu
kommt, dass feine gerasterte Motive auf einer Tiefdruck-
walze wegen der sehr geringen bendétigten Farbmenge
sehr schnell eintrocknen und dadurch sehr schwierig
druckbar sind.

[0005] Unter Registergenauigkeit ist eine Lagegenau-
igkeit zweier oder mehr Elemente und/oder Schichten
zueinander zu verstehen. Dabei soll sich die Register-
genauigkeit innerhalb einer vorgegebenen Toleranz be-
wegen und dabei moéglichst gering sein. Gleichzeitig ist
die Registergenauigkeit von mehreren Elementen
und/oder Schichten zueinander ein wichtiges Merkmal,
um die Falschungssicherheit zu erhéhen. Die lagege-
naue Positionierung kann dabeiinsbesondere mittels op-
tisch detektierbarer Passermarken oder Registermarken
erfolgen. Diese Passermarken oder Registermarken
kénnen dabei entweder spezielle separate Elemente
oder Bereiche oder Schichten darstellen oder selbst Teil
der zu positionierenden Elemente oder Bereiche oder
Schichten sein. Von einem "perfekten Register" spricht
man, wenn die Registertoleranz nahe Null bzw. praktisch
Null ist.

[0006] Das Dokument DE 102 56 491 A1 beschreibt
Tragersubstrate mit definierten Motiven und auf beiden
Seiten des Tragersubstrats unterschiedlichen Farbein-
driicken, ein Verfahren zu deren Herstellung unter Ver-
wendung einer auswaschbaren Druckfarbe, sowie deren
Verwendung.

[0007] Das Dokument EP 0583 714 A2 beschreibt ein
Verfahren zur Herstellung hochauflésender Abwaschbil-
der mit nicht-lichtempfindlichen Elementen und Elemen-
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te zur Verwendung darin.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
verbessertes Verfahren zum Herstellen eines Mehr-
schichtkorpers mit feinen Linienmustern, einen solchen
Mehrschichtkérper sowie ein Sicherheitsdokument mit
einem solchen Mehrschichtkérper bereitzustellen.
[0009] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand der
Anspriiche 1, 7 und 10 gel6st.

[0010] Ein solches Verfahren zum Herstellen eines
Mehrschichtkérpers umfasst die Schritte:

a) Bereitstellen einer ersten Druckschicht;

b) partielles Aufbringen einer zweiten Druckschicht
auf die erste Druckschicht;

c) Strukturieren der ersten Druckschicht unter Ver-
wendung der zweiten Druckschicht als Maske.

[0011] Man erhalt so einen Mehrschichtkdrper mit ei-
ner ersten Druckschicht und einer auf einer Oberflache
der ersten Druckschicht angeordneten zweiten Druck-
schicht, wobei die erste Druckschicht unter Verwendung
der zweiten Druckschicht als Maske strukturiert ist.
[0012] Einderartiger Mehrschichtkérperkannin einem
Sicherheitsdokument, insbesondere einer Banknote, ei-
nem Wertpapier, einem Ausweisdokument, einem Vi-
sumsdokument, einem Reisepass oder einer Kreditkarte
Anwendung finden, um dessen Falschungssicherheit zu
erhdhen.

[0013] Dabeikanndie erste Druckschichtinsbesonde-
re flachig aufgetragen werden. Es ist somitmdglich, ohne
die eingangs geschilderten Probleme beim Druck mehr-
farbiger feiner Linien ein mehrfarbiges Motiv, beispiels-
weise mit Farbibergangen, Farbgradienten oder auch
ein Echtfarbenbild zu erzeugen.

[0014] Diezweite Druckschicht dientlediglich als Mas-
ke, also als Schutzschicht fiir die Strukturierung der ers-
ten Druckschicht. Daher kann die zweite Druckschicht
monochrom aufgetragen werden. Auf diese Weise kon-
nen in der zweiten Druckschicht feine Linienmuster er-
zeugt werden, ohne dass die eingangs geschilderten
Probleme beim Druck mehrfarbiger feiner Linien auftre-
ten.

[0015] BeideranschlieRenden Strukturierung der ers-
ten Druckschicht unter Verwendung der zweiten Druck-
schicht als Maske werden die Bereiche der ersten Druck-
schicht entfernt, die nicht von der zweiten Druckschicht
bedeckt sind. Die zweite Druckschicht bedeckt also alle
Bereiche der ersten Druckschicht, kann sich selbst aber
auch Uber diese hinaus erstrecken. Man erhalt so eine
fein strukturierte erste Druckschicht, die das feine Lini-
enmuster der zweiten Druckschicht und die beim Auf-
bringen der ersten Druckschicht erzeugte Farbgebung
aufweist. Insbesondere kdnnen so randscharfe und re-
gistergenaue feine, mehrfarbige Linienstrukturen auf re-
produzierbare Weise erzeugt werden.

[0016] Zum Bereitstellen der ersten Druckschicht wird
ein erster Lack verwendet, welcher mit einem zum Auf-
bringen der zweiten Druckschicht verwendeten zweiten
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Lack eine Quervernetzungsreaktion eingeht. Auf diese
Weise kann der erste Lack dort, wo die zweite Druck-
schicht aufgetragen wird, durch Reaktion mit dem zwei-
ten Lack so verandert werden, dass er insbesondere be-
sténdig gegenlber zum Strukturieren der ersten Druck-
schicht verwendete chemische Substanzen, wie bei-
spielsweise Atz- oder Lésemittel, wird.

[0017] Bevorzugtistdabeider erste Lack ein alkalilos-
licher Lack auf wassriger Basis oder auf Lésemittelbasis.
Beispielsweise kann der Lack aus Polyacrylsaure beste-
hen. Ein derartiger Lack kann durch die Behandlung mit
einem alkalischen Atzmittel von seinem Untergrund ent-
fernt werden. Dies ermdglicht die gewlinschte Struktu-
rierung der ersten Druckschicht unter Verwendung der
zweiten Druckschicht als Maske.

[0018] Es ist weiter bevorzugt, wenn der erste Lack
Farbmittel, insbesondere bunte oder unbunte Pigmente
und/oder Effektpigmente, UV-anregbare Fluoreszenz-
pigmente (UV = ultraviolett (Strahlung/Licht)), Dinn-
schichtfiilmpigmente, cholesterische Flissigkristallpig-
mente, Farbstoffe und/oder metallische oder nichtmetal-
lische Nanopartikel umfasst. Auf diese Weise konnen die
gewinschten Farbeffekte im sichtbaren Licht und/oder
bei Anregung durch UV-Licht erzeugt werden. Insbeson-
dere ist es zweckmaRig, wenn der erste Lack mehrere
solche Farbmittel umfasst, die Farbverlaufe, Gradienten,
Echtfarbenbilder oder dergleichen ausbilden.

[0019] Ferner ist der zweite Lack ein PVC-Mischpoly-
merisat aus Vinylchlorid, Vinylacetat und Dicarbonsaure.
Ein derartiger Lack ist bestéandig gegeniber alkalischen
Atzmitteln und kann daher als Schutzlack bzw. Maske
fur die Strukturierung der ersten Druckschicht mit einem
solchen Atzmittel dienen.

[0020] Alternativ ist der zweite Lack auch ein Polyes-
terlack mit Cellulosepropionat. Auch ein solcher Lack
weist die gewiinschte Alkalibestandigkeit auf und kann
daher als Schutzlack verwendet werden.

[0021] Es ist weiter vorteilhaft, wenn der zweite Lack
einen Quervernetzer, insbesondere Polyisocyanat
und/oder Polyaziridin umfasst. Mit solchen Quervernet-
zern kénnen Carbonsaure- bzw. Hydroxylgruppen der
beiden Lacke quervernetzt werden, so dass die erste und
zweite Druckschicht eine stabile chemische Verbindung
eingehen. Die Quervernetzung macht die beiden Druck-
schichten dort, wo die zweite Druckschicht auf die erste
aufgebracht ist, stabil gegeniiber alkalischen Atzmitteln
und ermdglicht so die Strukturierung der ersten Druck-
schicht.

[0022] Es ist dabei bevorzugt, wenn die erste Druck-
schichtdurch Einwirken eines alkalischen Atzmittels, ins-
besondere von Alkalihydroxyd (NaOH) oder Alkalicarbo-
nat (Na,COs), strukturiert wird. Durch derartige Atzmittel
kann der erste Lack in denjenigen Bereichen, in denen
er nicht durch die zweite Druckschicht geschitzt ist, auf-
geldst und entfernt werden, so dass sich die gewiinschte
Strukturierung ergibt.

[0023] Dabeiistes vorteilhaft, wenn das alkalische Atz-
mittel in einer Konzentration von 0,5% bis 3%, und/oder
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bei einer Temperatur von 20°C bis 50°C, und/oder fir
einen Zeitraum von 0,5s bis 5s angewendet wird. Hier-
durch kann eine vollstdndige und randscharfe Entfer-
nung der ersten Druckschichtin den Bereichen, in denen
sie nicht von der zweiten Druckschicht bedeckt ist, si-
chergestellt werden.

[0024] Zusatzlich kann der Atzvorgang durch Agitieren
des Atzmittels, gezieltes Anstrémen der ersten Druck-
schicht mit dem Atzmittel, Ultraschallbehandlung, Biirs-
ten und/oder Wischen gefordert werden.

[0025] Bevorzugtwird die erste Druckschicht mehrfar-
big, insbesondere in Form eines Farbverlaufs, Farbgra-
dienten oder als Echtfarbenbild aufgebracht.

[0026] Nach dem Strukturieren der ersten Druck-
schicht verbleibt dann das gewiinschte Motiv in Form
von zur zweiten Druckschicht deckungsgleichen, mehr-
farbigen feinen Linien.

[0027] Vorzugsweise wird die erste Druckschicht in
Form eines Rasters, insbesondere eines Linienrasters
mit 60 Linien/cm bis 120 Linien/cm und/oder einen Lini-
entiefe von 15 um bis 45 pum aufgebracht. Die Linientiefe
bezieht sich dabei auf die Tiefe der auf einer Druckwalze,
insbesondere auf einer Tiefdruckwalze eingebrachten
Strukturen zur Aufnahme der Druckfarbe.

[0028] Alternativ kann die erste Druckschicht in Form
eines Rasters, insbesondere eines Kreuzdiagonalras-
ters mit einer Rasterweite von 40 Napfchen/cm bis 100
Napfchen/cm und/oder einen Tiefe von 15 um bis 45 pum
aufgebracht werden.

[0029] Dabei kann die erste und/oder zweite Druck-
schicht durch Tiefdruck aufgebracht werden. Durch Tief-
druck kénnen insbesondere die oben genannten Raster
verwirklicht werden.

[0030] Alternativ kann die erste und/oder zweite
Druckschicht durch Siebdruck, insbesondere mit einer
Siebstarke von 90T bis 140T oder 90S bis 140S aufge-
bracht werden.

[0031] Sowohlim Tiefdruckals auchim Siebdruck kon-
nen dabei Raster mit einer minimalen Punktgrof3e von
75 wm und einem minimalen Punktabstand von 10 um
verwirklicht werden. Beim Drucken im Vollton, also ins-
besondere beim Drucken der zweiten Druckschicht kann
eine minimale Linienstarke von 80 pm bei einem mini-
malen Linienabstand von 100 pm erreicht werden. In al-
len Fallen betragt die erreichbare Registertoleranz so-
wohl innerhalb eines Rasters als auch zwischen der ers-
ten und zweiten Druckschicht in etwa 200 pm.

[0032] Esistferner bevorzugt, wenn die zweite Druck-
schicht in Form eines graphischen Motivs, alphanume-
rischen Zeichens, Logos, Bildes, Musters, insbesondere
Guillochenmusters, aufgebracht wird. Wie bereits erlau-
tert, definiert die zweite Druckschicht die endgiiltige Form
des gedruckten Motivs, wahrend die erste Druckschicht
lediglich die Farbgebung bestimmt.

[0033] Die erste Druckschicht wird auf einen Schicht-
verbund umfassend eine Tragerlage und optional eine
oder mehrere der folgenden Schichten aufgebracht:, ei-
ne Replizierschicht miteinem Oberflachenrelief, eine Re-
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flektionsschicht, eine Schutzschicht, eine Volumenholo-
grammschicht.

[0034] Es kann auch auf die erste und/oder zweite
Druckschicht ein Schichtverbund umfassend eine oder
mehrere der folgenden Schichten aufgebracht werden:
eine Tragerlage, eine Replizierschicht mit einem Ober-
flachenrelief, eine Reflektionsschicht, eine Schutz-
schicht, eine Volumenhologrammschicht.

[0035] Beide Optionen sind auch kombinierbar. Auf
diese Weise kdnnen weitere Sicherheits- und Design-
merkmale in den Mehrschichtkdrper integriert werden,
um dessen Falschungs- und Manipulationssicherheit zu
erhdhen und um optisch besonders ansprechende De-
signs zu verwirklichen.

[0036] Es ist dabei zweckmaRig, wenn vor dem Auf-
bringen des Schichtverbunds eine Hohenausgleichs-
schicht, insbesondere aus einem Lack aus einer Kombi-
nation aus Butylacrylat und PMMA mit einer Schichtdicke
von 0,5 pm bis 3 wm auf die erste und/oder zweite Druck-
schicht aufgebracht wird. Dies ist insbesondere sinnvoll,
wennweitere Schichten des Schichtverbunds auf die ers-
te und/oder zweite Druckschicht aufgebracht werden.
Die mechanisch relativ flexibel ausgebildete Héhenaus-
gleichsschicht nivelliert dabei Abstufungen, die beim
Strukturieren der ersten Druckschicht gebildet werden
und stellt so eine glatte Oberflache bereit, auf die die
weiteren Schichten sauber aufgebracht werden kénnen.
[0037] Es ist ferner vorteilhaft, wenn zumindest eine
Schicht des Schichtverbundes unter Verwendung der
zweiten Druckschicht als Maske strukturiert wird. Hier-
durch kann ein weiteres Motiv im Register zur zweiten
Druckschicht ausgebildet werden. Dadurch ist es bei-
spielsweise mdglich, dass das von der zweiten Druck-
schicht gebildete Motiv von unterschiedlichen Seiten des
Mehrschichtkorpers ein unterschiedliches Erschei-
nungsbild aufweist.

[0038] Besonders zweckmaRig ist es, wenn die unter
Verwendung der zweiten Druckschicht als Maske struk-
turierte zumindest eine Schicht des Schichtverbundes
eine Metallschicht ist. Dies ist insbesondere sinnvoll,
wenn die erste Druckschicht UV-fluoreszierende Farb-
mittel enthalt. Eine registerhaltig zu den Druckschichten
ausgebildete Metallschicht verstarkt die optische Wir-
kung der Druckschichten unter UV-Bestrahlung, da die
Metallschicht zum einen selbst unter UV-Licht schwarz
wirkt und zum anderen einen Teil des einfallenden UV-
Lichts riickseitig in die Druckschichten zurickreflektiert.
[0039] Hierbei ist es vorteilhaft, wenn zum Strukturie-
ren der Metallschicht eine Photoresistschicht auf die Me-
tallschicht aufgebracht, von Seite der zweiten Druck-
schicht her belichtet wird und beim Entwickeln in den
belichteten Bereichen entfernt wird. Man erhalt so eine
perfekt zu den Druckschichten registerhaltige Photore-
sistschicht, anhand welcher anschlieend die Metall-
schicht strukturiert werden kann. Die Verwendung einer
externen Maske ist dabei nicht notwendig.

[0040] Bevorzugt wird dabei nach dem Entwickeln der
Photoresistschicht die Metallschicht durch Atzen struk-
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turiert. Damit wird die Metallschicht selbst im perfekten
Register zu den Druckschichten strukturiert.

[0041] Esistweitervorteilhaft, wenn die erste und/oder
zweite Druckschicht einen UV-Blocker umfasst, welcher
UV-Licht in einem Wellenlangenbereich absorbiert, in
dem die Photoresistschicht belichtet wird. Hierdurch wird
die Wirkung der Druckschichten als Maske fiir die Be-
lichtung der Photoresistschicht verbessert. Bei dem UV-
Blocker kann es sich dabei auch um flir die optische Wir-
kung der Druckschicht vorgesehene UV-fluoreszierende
Pigmente handeln.

[0042] Ferner ist es zweckmalig, wenn der Schicht-
verbund zumindest eine Lackschicht mit einem UV-Blo-
cker umfasst. Dies ist insbesondere vorteilhaft, wenn die
erste Druckschicht UV-fluoreszierende Farbmittel ent-
halt. Dort, wo die Lackschicht mit dem UV-Blocker vor-
liegt, erreicht kein UV-Licht die erste Druckschicht, so
dass auf diese Weise ein unter UV-Licht erkennbares,
nichtfluoreszierendes Motiv ausgebildet werden kann.
[0043] Bevorzugt ist dabei die Lackschicht mit dem
UV-Blocker in Form eines graphischen Motivs, alphanu-
merischen Zeichens, Logos, Bildes, Musters, insbeson-
dere Guillochenmusters, aufgebracht. Ein solches Motiv
kann beispielsweise ein von der ersten und zweiten
Druckschicht ausgebildetes Motiv ergéanzen oder Uber-
lagern.

[0044] Wie bereits eingangs erlautert, ist es vorteilhaft,
wenn die erste und zweite Druckschicht chemisch mit-
einander quervernetzt sind. Hierdurch erhalt die erste
Druckschicht die notwendige chemische Stabilitat, die
deren Strukturierung, beispielsweise durch Atzen, er-
moglicht.

[0045] Weiteristes vorteilhaft, wenndie erste und/oder
zweite Druckschicht eine Schichtdicke von 1 um bis 3
pm aufweist.

[0046] Bevorzugt umfasst der Mehrschichtkérper eine
Replizierschicht mit einem Oberflachenrelief umfasst.
Insbesondere ist es dabei bevorzugt, wenn das in die
Replizierschicht eingebrachte Oberflachenrelief ein op-
tisch variables Element, insbesondere ein Hologramm,
Kinegram® oder Trustseal®, ein vorzugsweise lineares
oder gekreuztes sinusférmiges Beugungsgitter, ein line-
ares oder gekreuztes ein- oder mehrstufiges Rechteck-
gitter, eine Beugungsstruktur Nullter Ordnung, eine
asymmetrische Reliefstruktur, ein Blaze-Gitter, eine vor-
zugsweise isotrope oder anisotrope, Mattstruktur, oder
eine lichtbeugende und/oder lichtbrechende und/oder
lichtfokussierende Mikro- oder Nanostruktur, eine binare
oder kontinuierliche Fresnelllinsen, eine binare oder kon-
tinuierliche Fresnel-Freiformflache, eine Mikropris-
menstruktur oder eine Kombinationsstruktur daraus aus-
bildet.

[0047] Hierdurch kann eine Vielzahl von ansprechen-
den und schwer nachzuahmenden optisch variablen Ef-
fekten verwirklicht werden.

[0048] Es ist weiter zweckmaRig, wenn der Mehr-
schichtkérper eine Wachsschicht und/oder eine Abldse-
schicht umfasst. Eine Wachsschicht kann, insbesondere
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wenn sie partiell aufgetragen ist, einen zusatzlichen Ma-
nipulationsschutz bieten. Versucht beispielsweise ein
Falscher, den Schichtverbund zu I8sen, so ermdglicht
die Wachsschicht ein partielles Ablésen der benachbar-
ten Schichten voneinander. Dort, wo die Wachsschicht
nicht vorliegt, bleiben die Schichten aneinander haften,
so dass bei einem solchen Versuch der Schichtverbund
zerstort wird. Eine Wachsschicht kann auch als Ablése-
schicht dienen, die ein Ablosen eines Teils des Schicht-
verbunds von einer Tragerlage ermdglicht. Die Ablése-
schicht kann alternativ auch aus einem stark verfilmen-
den Acrylat bestehen und/oder auch Teil der Schutzlack-
schicht sein.

[0049] Bevorzugt betragt dabei eine Schichtdicke der
Replizierschicht und/oder der Abléseschicht 1 um bis 5
wm, bevorzugt 1 um bis 3 pum.

[0050] Es ist ferner zweckmaRig, wenn der Mehr-
schichtkorper eine ablésbare Tragerlage, insbesondere
aus PET (Polyethylenterephthalat)) PEN (Polyethy-
lennaphthalat) oder BOPP (biaxially oriented polypropy-
lene = biaxial gerecktes Polypropylen), mit einer Schicht-
dicke von 6 wm bis 50 um, bevorzugt von 12 pm bis 50
wm umfasst.

[0051] Eine solche Tragerlage schitzt und stabilisiert
den Mehrschichtkorper bei dessen Herstellung und Wei-
terverarbeitung und kann bei der Anbringung des Mehr-
schichtkorpers auf einem Sicherheitsdokument entfernt
werden.

[0052] Bevorzugt umfasst der Mehrschichtkorper eine
zumindest partielle Metallschicht, insbesondere aus Alu-
minium, Kupfer, Chrom, Silber und/oder Gold oder aus
Legierungen aus den vorgenannten Metallen, mit einer
Schichtdicke von 5 nm bis 100 nm, bevorzugt von 10 nm
bis 50 nm. Eine solche Metallschicht kann einerseits
selbst ein optisch ansprechendes Motiv ausbilden, an-
dererseits aber auch als Reflektionsschicht zur Verstar-
kung des optischen Eindrucks eines optisch variablen
Elements dienen. Die Reflexionsschicht ist dabei insbe-
sondere direkt auf das Oberflachenrelief der Replizier-
schicht aufgebracht, insbesondere aufgedampft. Alter-
nativ oder zusatzlich kann die Reflexionsschicht auch als
HRI-Schicht (HRI = high refractive index), insbesondere
aus ZnS, TiO, oder ZrO, ausgebildet sein.

[0053] Ferneristes bevorzugt, wenn der Mehrschicht-
korper eine insbesondere transparente Schutzlack-
schicht, insbesondere aus PVC, Polyester, Acrylat, Ni-
trocellulose, Celluloseacetobutyrat oder Mischungen
daraus, mit einer Schichtdicke von 0,5 pm bis 10 pum
bevorzugt von 2 um bis 5 um umfasst. Eine Schutzlack-
schicht bildet bevorzugt eine duflere Oberflaiche des
Mehrschichtkorpers und schiitzt diesen vor Umweltein-
flissen, Verkratzen und dergleichen.

[0054] Die Erfindung wird nun anhand von Ausflh-
rungsbeispielen naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1  Einerstes ZwischenproduktbeiderHerstellung
eines Ausflhrungsbeispiels eines Mehr-
schichtkorpers in schematischer Schnittdar-
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stellung;
Fig.2 Ein zweites Zwischenprodukt bei der Herstel-
lung eines Ausflihrungsbeispiels eines Mehr-
schichtkérpers in schematischer Schnittdar-
stellung;
Fig. 3  Ein Ausfiihrungsbeispiel eines Mehrschicht-
korpers in schematischer Schnittdarstellung;

Eine schematische Draufsicht auf eine erste
Druckschicht eines Ausflihrungsbeispiels ei-
nes Mehrschichtkdrpers vor der Strukturierung;

Fig. 4

Eine schematische Draufsicht auf eine erste
und zweite Druckschicht eines Ausfiihrungs-
beispiels eines Mehrschichtkdrpers vor der
Strukturierung;

Fig. 5

Eine schematische Draufsicht auf eine erste
und zweite Druckschicht eines Ausfiihrungs-
beispiels eines Mehrschichtkdrpers nach der
Strukturierung;

Fig. 6

Eine schematische Draufsicht auf eine erste
Druckschicht eines weiteren Ausfiihrungsbei-
spiels eines Mehrschichtkdrpers vor der Struk-
turierung;

Fig. 7

Eine schematische Draufsicht auf eine erste
und zweite Druckschicht eines weiteren Aus-
fuhrungsbeispiels eines Mehrschichtkérpers
vor der Strukturierung;

Fig. 8

Eine schematische Draufsicht auf eine erste
und zweite Druckschicht eines weiteren Aus-
fuhrungsbeispiels eines Mehrschichtkdrpers
nach der Strukturierung;

Fig. 9

[0055] Bei der Herstellung eines insgesamt in Fig. 3
gezeigten Mehrschichtkérpers 1 wird zunachst ein
Schichtverbund 11 bereitgestellt, welcher eine Tragerla-
ge 111, eine Abldseschicht 112, eine Schutzschicht 113,
eine Replizierschicht 114, eine Reflektionsschicht 115
und eine weitere Schutzschicht 116 umfasst.

[0056] Die Tragerlage 111 ist vom Schichtverbund 11
ablésbar und besteht insbesondere aus PET (Polyethy-
lenterephthalat) mit einer Schichtdicke von 6 pm bis 50
pm, bevorzugt von 12 pum bis 50 pm.

[0057] Die Tragerlage 111 schiitzt und stabilisiert den
Mehrschichtkdrper 1 bei dessen Herstellung und Weiter-
verarbeitung und kann bei der Anbringung des Mehr-
schichtkorpers 1 auf einem Sicherheitsdokument ent-
fernt werden.

[0058] Die Abldseschicht 112 ermdglicht ein Ablésen
der Tragerlage 111 vom ubrigen Schichtverbund 11 und
besteht beispielsweise aus einem Wachs mit einer
Schichtdicke von 50 nm bis 500 nm, bevorzugt 70 nm



9 EP 3 274 183 B1 10

bis 150 nm. Die Abldseschicht kann alternativ auch aus
einem stark verfilmenden Acrylat bestehen und/oder
auch Teil der Schutzlackschicht sein mit einer Schicht-
dicke von 1 um bis 5 um, bevorzugt 1 um bis 3 pm.
[0059] Die Schutzschichten 113 und 116 bilden schut-
zende Oberflachen des Schichtverbunds 11 aus und be-
stehen bevorzugt aus einem klaren Lack, beispielsweise
aus einem UV-hartenden Lack, aus PVC, Polyester oder
einem Acrylat, mit einer Schichtdicke von 0,5 pm bis 10
pm, bevorzugt 1 wm bis 5 pm.

[0060] Die Replizierschicht 114 besteht bevorzugt aus
einem Acrylat mit einer Schichtdicke von 1 pum bis 5 um,
bevorzugt von 1 pm bis 3 um.

[0061] In eine Oberflache der Replizierschicht 114 ist
ein Oberflachenrelief eingeformt, welches einen optisch
variablen Effekt ausbildet. Insbesondere handelt es sich
dabei bevorzugt um ein Hologramm, Kinegram® oder
Trustseal®, ein vorzugsweise lineares oder gekreuztes
sinusférmiges Beugungsgitter, ein lineares oder ge-
kreuztes ein- oder mehrstufiges Rechteckgitter, eine
Beugungsstruktur Nullter Ordnung, eine asymmetrische
Reliefstruktur, ein Blaze-Gitter, eine vorzugsweise iso-
trope oder anisotrope, Mattstruktur, oder eine lichtbeu-
gende und/oder lichtbrechende und/oder lichtfokussie-
rende Mikro- oder Nanostruktur, eine binére oder konti-
nuierliche Fresnelllinse, eine binare oder kontinuierliche
Fresnel-Freiformflache, eine Mikroprismenstruktur oder
eine Kombinationsstruktur daraus.

[0062] Die Metallschicht 115 ist zumindest partiell auf
die Oberflache der Replizierschicht aufgetragen und be-
steht insbesondere aus Aluminium, Kupfer, Chrom, Sil-
ber und/oder Gold oder aus Legierungen aus den vor-
genannten Metallen mit einer Schichtdicke von 5 nm bis
100 nm, bevorzugt von 10 nm bis 50 nm.

[0063] Wie Fig. 1 zeigt, wird anschlieRend eine erste
Druckschicht 12 flachig auf eine Oberflache der Schutz-
schicht 116 aufgedruckt.

[0064] Zum Drucken der ersten Druckschicht 12 wird
bevorzugt ein alkaliléslicher Lack auf wassriger Basis
oder auf Losemittelbasis verwendet. Beispielsweise
kann der Lack aus Polyacrylsdure bestehen. Ein derar-
tiger Lack kann durch die Behandlung mit einem alkali-
schen Atzmittel von seinem Untergrund entfernt werden.
Dies ermdglicht eine spatere Strukturierung der ersten
Druckschicht 12.

[0065] Es ist weiter bevorzugt, wenn der Lack der ers-
ten Druckschicht 12 Farbmittel, insbesondere bunte oder
unbunte Pigmente und/oder Effektpigmente, UV-anreg-
bare Fluoreszenzpigmente, Dinnschichtfilmpigmente,
cholesterische  Flussigkristallpigmente,  Farbstoffe
und/oder metallische oder nichtmetallische Nanopartikel
umfasst.

[0066] Ein Farbpigment miteinem Anteil zwischen 5%
und 35%, insbesondere zwischen 10% und 25% in dem
zum Druck der ersten Druckschicht 12 verwendeten Lack
ist beispielsweise ein UV-lumineszierendes Pigment mit
ein oder mehreren Anregungswellenlangen, beispiels-
weise 254 nm und/oder 365 nm. Ein solches Pigment ist
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z.B. Lumilux Blau CD 710 (bei 365 nm und bei 254 nm
blau fluoreszierend) oder BF1 (von Honeywell Specialty
Chemicals oder Microalarm, Ungarn) (bei 365 nm griin
fluoreszierend, bei 254 nm rot/orange fluoreszierend).
Fir den sichtbaren Spektralbereich kdnnen alle bekann-
ten organischen Farbpigmente oder Farbstoffe einge-
setzt werden.

[0067] Bevorzugtwird die erste Druckschicht 12 mehr-
farbig, insbesondere in Form eines Farbverlaufs, Farb-
gradienten oder als Echtfarbenbild aufgebracht.

[0068] Da die erste Druckschicht 12 flachig aufge-
brachtwird, kdnnen so hochaufgeldste und scharfe Farb-
verlaufe, Gradienten oder Echtfarbenbilder erzeugt wer-
den.

[0069] Vorzugsweise wird die erste Druckschicht 12
im Tiefdruck in Form eines Rasters, insbesondere eines
Linienrasters mit 60 Linien/cm bis 120 Linien/cm
und/oder einen Linientiefe von 15 um bis 45 pm aufge-
bracht.

[0070] Alternativ kann die erste Druckschicht 12 in
Form eines Rasters, insbesondere eines Kreuzdiagonal-
rasters mit einer Rasterweite von 40 Napfchen/cm bis
100 Napfchen/cm und/oder einen Tiefe von 15 pm bis
45 pm aufgebracht werden.

[0071] Alternativ kann die erste Druckschicht 12 durch
Siebdruck, insbesondere mit einer Siebstarke von 90T
bis 140T oder 90S bis 140S aufgebracht werden.
[0072] Sowohlim Tiefdruckals auchim Siebdruck kén-
nen dabei Raster mit einer minimalen PunktgrofRe von
75 wm und einem minimalen Punktabstand von 10 pum
verwirklicht werden.

[0073] Die erste Druckschicht 12 stellt also die im end-
gultigen Mehrschichtkorper 1 gewiinschte Farbung des
resultierenden Motivs bereit, weist aber noch nicht die
endgultige Kontur dieses Motivs auf.

[0074] Zwei Beispiele fur die Gestaltung der ersten
Druckschicht 12 sind in den Figuren 4 und 7 gezeigt.
[0075] Im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 4 weist die
Druckschicht 12 einen Farbgradienten auf, der diagonal
Uber die bedruckte Flache verlauft.

[0076] Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 7 umfasstdie
erste Druckschicht 12 einen ersten Teilbereich 121 und
einen zweiten Teilbereich 122. In beiden Teilbereichen
121, 122 umfasst der verwendete Lack ein im sichtbaren
Spektralbereich sichtbares Pigment und/oder einen
Farbstoff, sowie unter ultraviolettem Licht fluoreszieren-
de Farbmittel. Dadurch wird ein im ultravioletten Licht
(UV-Licht) erkennbares Motiv geschaffen, welches auch
im sichtbaren Licht erkennbar ist.

[0077] Die im sichtbaren Spektralbereich sichtbaren
Pigmente und/oder Farbstoffe sollen aber vorzugsweise
nur mit einem geringen Anteil zugemischt werden, um
die Lumineszenz der UV-lumineszenten Pigmente
und/oder Farbstoffe im UV-Licht nicht zu stark zu schwa-
chen. Die im sichtbaren Spektralbereich sichtbaren Pig-
mente und/oder Farbstoffe sind Ublicherweise im UV-
Licht schwarz, d.h. absorbieren das UV-Licht und schwéa-
chen dadurch die UV-Lumineszenz von im Lack benach-
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barten UV-lumineszenter Pigmente und/oder Farbstoffe.
[0078] Dabei kann im ersten Teilbereich 121 und im
zweiten Teilbereich 122 jeweils eine UV-Farbe in ein un-
terschiedliches sichtbares Pigment und/oder Farbstoff
eingemischt werden, sodass die Mehrfarbigkeit des Mo-
tivs unter UV-Licht auch entsprechend, aber andersfar-
big auch unter sichtbarem Licht in Erscheinung tritt.
[0079] Es ist aber auch mdglich, in alle UV-Farben die
gleichen sichtbaren Pigmente und/oder Farbstoffe ein-
zumischen, so dass sich im sichtbaren Licht ein einfar-
biges Motiv ergibt, welches nur im UV-Licht mehrfarbig
erscheint.

[0080] Nach dem Aufbringen der ersten Druckschicht
12 wird eine zweite Druckschicht 13 auf die erste Druck-
schicht 12 aufgebracht. Dies ist in Fig. 2 in Schnittdar-
stellung und in den Figuren 5 und 8 in Draufsicht darge-
stellt.

[0081] Im Gegensatz zur ersten Druckschicht 12 wird
die zweite Druckschicht 13 einfarbig, also im Vollton, ge-
druckt. Dadurch konnen feine Linienstrukturen, wie bei-
spielsweise Guillochenmuster, verwirklicht werden. In
den Fig. 5 und 8 ist die Druckschicht 13 lediglich aus
Darstellungsgriinden opak schwarz gezeichnet. Die
Druckschicht 13 kann jedoch auch transparent, translu-
zent oder transparent oder transluzent eingefarbt sein.
[0082] Auch hier kann der Druck im Tiefdruck oder
Siebdruck erfolgen. Beim Drucken der zweiten Druck-
schicht 13 kann dabei eine minimale Linienstarke von 80
pm bei einem minimalen Linienabstand von 100 pm er-
reicht werden.

[0083] Der zum Drucken der zweiten Druckschicht 13
verwendete Lack ist beispielsweise ein I6semittelbasier-
ter Lack aus einem PVC-Mischpolymerisat aus Vinyl-
chlorid, Vinylacetat, Dicarbonsaure und einem Crosslin-
ker, z.B. Polyisocyanat oder Polyaziridin. Alternativ kann
auch Lack aus Polyester und Cellulosepropionat und ei-
nem Crosslinker verwendet werden Wird ein solcher
Lack auf den oben beschriebenen, zum Druck der ersten
Druckschicht 12 verwendeten Acryllack aufgebracht, re-
agiert dieser Crosslinker mit der Acrylsaure in diesem
Lack und macht diesen dadurch alkalibestandig und da-
mit bestandig gegen einen folgenden Atzschritt.

[0084] Nach dem Drucken der zweiten Druckschicht
13 erfolgt eine Behandlung mit einem vorzugsweise al-
kalischen Atzmittel, beispielsweise mit Alkalihydroxyd
(NaOH) oder Alkalicarbonat (Na,CO3).

[0085] Dabeiistes vorteilhaft, wenn das alkalische Atz-
mittel in einer Konzentration von 0,5% bis 3%, und/oder
bei einer Temperatur von 20°C bis 50°C, und/oder flr
einen Zeitraum von 0,5s bis 5s angewendet wird.
[0086] Zusatzlich kann der Atzvorgang durch Agitieren
des Atzmittels, gezieltes Anstrémen der ersten Druck-
schicht mit dem Atzmittel, Ultraschallbehandlung, Biirs-
ten und/oder Wischen geférdert werden.

[0087] Durch diese Behandlung wird die erste Druck-
schicht 12 vollstandig und randscharf in den Bereichen,
in denen sie nicht von der zweiten Druckschicht 13 be-
deckt ist, entfernt. Man erhalt somit den in Fig. 3 im
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Schnittund inden Figuren 6 und 9 in Draufsicht gezeigten
Mehrschichtkorper 1.

[0088] Die erste Druckschicht 12 stellt also die endguil-
tige Farbung des gedruckten Motivs bereit, wahrend die
Kontur des Motivs durch die zweite Druckschicht 13 und
den Atzschritt definiert wird. Damit kénnen hochaufl-
sende und randscharfe mehrfarbige Linienmuster er-
zeugt werden.

[0089] Esistebensomdglich, die Reihenfolge der Her-
stellungsschritte zu vertauschen und die Druckschichten
12 und 13 zuerst auszuformen und zu strukturieren. Der
Schichtverbund 11 wird dann anschlieend auf die
Druckschichten 12, 13 aufgebracht.

[0090] Dabeiistjedochzubeachten, dass vordem Auf-
bringen des Schichtverbunds 11 eine Hohenausgleichs-
schichtvorgesehen werden sollte, damit vorhandene Ho6-
henunterschiede in den partiellen Druckschichten 12, 13
nachfolgende Prozessschritte, insbesondere eine Rep-
likation, nicht behindern.

[0091] In diesem Fall ist es dann auch mdglich, dass
so geschaffene Motiv aus den Druckschichten 12, 13 als
Maske fir einen weiteren Belichtungsschritt zu verwen-
den. Voraussetzung dafir ist lediglich, dass das Motiv
fur die zu belichtende Strahlung teilweise undurchlassig
ist durch die Verwendung von Pigmenten, Farbstoffen
und/oder transparenten Blockern, insbesondere UV-Blo-
ckern. Insbesondere UV-lumineszierende Pigmente und
Farbstoffe, die bereits in den Druckschichten 12, 13 vor-
gesehen sein kdnnen, absorbieren die UV-Strahlungund
wirken damit vorteilhaft bereits so als UV-Blocker bei ei-
ner nachfolgenden Belichtung

[0092] Damit ware es beispielsweise moglich, nach
dem Strukturieren der Druckschichten 12, 13 eine Rep-
lizierschicht 114 aufzubringen und ein Oberflachenrelief
auszuformen. AnschlieRend kann eine Metallschicht 115
aufgebracht werden, beispielsweise durch Bedampfen,
Sputtern, Gasphasenabscheidung oder dergleichen.
[0093] Auf diese Metallschicht 115 wird anschliel3end
ein Photoresist aufgebracht und von Seiten des durch
die Druckschichten 12 und 13 ausgebildeten Motivs
durch das Motiv und die Metallschicht 115 hindurch be-
lichtet.

[0094] Beim anschlieBenden Entwickeln des Photore-
sists werden die nicht vernetzten/belichteten Anteile des
Photoresist entfernt. Dieser bedeckt nun also die Metall-
schicht 115 deckungsgleich und im Register zu den
Druckschichten 12 und 13. In einem weiteren Atzschritt
kann nun die Metallschicht partiell demetallisiert werden,
so dass das Metall ebenfalls deckungsgleich zu den
Druckschichten 12, 13 vorliegt.

[0095] Dadurch erhalt man eine partielle Metallschicht
115, die im perfekten Register zu dem von den Druck-
schichten 12, 13 gebildeten Motiv ausgeformtist. Die Me-
tallschicht 115 kann dabei die optische Wirkung dieses
Motivs bei Bestrahlung mit UV-Licht verstarken, da die
Metallschicht 115 selbst im UV-Licht schwarz erscheint
und damit den optischen Kontrast erhdht und gleichzeitig
Anteile des UV-Lichts riickseitig in die Druckschichten
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12, 13 rickreflektiert

[0096] Der optische Effekt des Mehrschichtkorpers 1
kann ferner deutlich modifiziert werden, indem man die
Druckschichten 12, 13 mit Schichten kombiniert, die im
sichtbaren Bereich transparent sind, aber spezielle
Spektral-Bereiche im UV-Bereich blocken. Dies ist ins-
besondere sinnvoll, wenn die Druckschicht 12 UV-fluo-
reszierende Farbmittel enthalt.

[0097] Beispielsweise blockiert eine PET-Folie den
Spektralbereich unterhalb einer Wellenlange von 310
nm. Damit kann der optische Effekt z.B. bei Anregung
der Farbmittel in der Druckschicht 12 mit einer Lichtwel-
lenldnge von 365 nm von der Vorderseite und mit einer
Lichtwellenlange von 254 nm von der Rickseite des
Mehrschichtkorpers 1 anders aussehen.

[0098] Ebenso istes aber auch mdéglich, entsprechen-
de transparente Lacke mit UV-Blockern in einem weite-
ren Motiv so aufzudrucken, dass der optische Effekt der
Druckschicht 12 nur bereichsweise und UV-wellenlan-
genabhangig zutage tritt.

[0099] Auch die zweite Druckschicht 13 kann optional
einen solchen UV-Blocker aufweisen. Hierbei kann es
sich beispielsweise um Benzophenon 6 handeln.
[0100] Die zweite Druckschicht 13 kann ferner auch
mit Pigmenten und/oder Farbstoffen eingefarbt sein, die
im sichtbaren Spektralbereich sichtbar sind. Ein Beispiel
besteht darin, die erste Druckschicht 12 mit einem trans-
luzenten optisch variablen Pigment wie beispielsweise
Iriodin® von Merck oder Lumina® von BASF zu drucken.
[0101] AnschlieBend wird die zweite Druckschicht 13
nur bereichsweise Uberlappend mit der ersten Druck-
schicht 12 gedruckt und das Iriodin dort entfernt, wo die
zweite Druckschicht 13 nicht vorhanden ist.

[0102] DasErgebnisistein Motivin der Farbe derzwei-
ten Druckschicht 13, welches bereichsweise mit dem Iri-
odin der ersten Druckschicht 12 bedeckt ist. Das Iriodin
und die zweite Druckschicht 13 sind dabei im perfekten
Register angeordnet.

[0103] Esergibtsich einmetamerischer Farbeffekt, bei
dem je nach Blickwinkel die Flachen ohne Iriodin nahezu
identisch aussehen oder unter einem anderen Blickwin-
kel aufgrund der Transparenz und gleichzeitigen opti-
schen Variabilitdt des Iriodin voneinander abweichen.

Bezugszeichenliste

[0104]

1 Mehrschichtkorper
11 Schichtverbund
111 Tragerlage

112  Abldseschicht

113  Schutzschicht

114  Replizierschicht
115  Metallschicht

116  Schutzschicht

12 erste Druckschicht
121 erster Bereich
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122  zweiter Bereich
13 zweite Druckschicht

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Mehrschichtkor-
pers, mit den Schritten:

a) Bereitstellen einer ersten Druckschicht, wo-
bei die erste Druckschicht auf einen Schichtver-
bund umfassend eine Tragerlage aufgebracht
wird;

b) partielles Aufbringen einer zweiten Druck-
schicht auf die erste Druckschicht;

c) Strukturieren der ersten Druckschicht unter
Verwendung der zweiten Druckschicht als Mas-
ke, wobei die Bereiche der ersten Druckschicht
entfernt werden, die nicht von der zweiten
Druckschicht bedeckt sind, so dass die zweite
Druckschicht alle Bereiche der ersten Druck-
schicht bedeckt oder die zweite Druckschicht al-
le Bereiche der ersten Druckschicht bedeckt
und sich selbst tiber diese hinaus erstreckt;

wobei zum Bereitstellen der ersten Druck-
schicht ein erster Lack verwendet wird, wel-
cher mit einem zum Aufbringen der zweiten
Druckschicht verwendeten zweiten Lack ei-
ne Quervernetzungsreaktion eingeht,
dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Lack ein PVC-Mischpoly-
merisat aus Vinylchlorid, Vinylacetat und
Dicarbonsaure oder ein Polyesterlack mit
Cellulosepropionat ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der erste Lack Farbmittel, insbesondere bunte
oder unbunte Pigmente und/oder Effektpigmente,
UV-anregbare Fluoreszenzpigmente, Diinnschicht-
filmsysteme, cholesterische Flissigkristalle, Farb-
stoffe und/oder metallische oder nichtmetallische
Nanopartikel umfasst.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der zweite Lack einen Quervernetzer, insbe-
sondere Polyisocyanat und/oder Polyaziridin um-
fasst.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Druckschicht durch Einwirken eines
alkalischen Atzmittels, insbesondere einem Alkali-
hydroxid oder Alkalicarbonat, strukturiert wird, ins-
besondere dass das alkalische Atzmittel in einer
Konzentration von 0,5% bis 3%, und/oder bei einer
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Temperatur von 20°C bis 50°C, und/oder fiir einen
Zeitraum von 0,5 s bis 5 s angewendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Druckschicht mehrfarbig, insbeson-
dere in Form eines Farbverlaufs, Farbgradienten
oder Echtfarbenbilds aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Druckschicht in Form eines Rasters,
insbesondere in Form eines Linienrasters mit 60 Li-
nien/cm bis 120 Linien/cm und/oder einer Linientiefe
von 15 um bis 45 pm oder in Form eines Kreuzdia-
gonalrasters mit einer Rasterweite von 40 Napf-
chen/cm bis 100 Napfchen/cm und/oder einer Tiefe
von 15 um bis 45 pum aufgebracht wird.

Mehrschichtkérper erhéltlich mittels eines Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 6 mit einer
ersten Druckschicht und einer auf einer Oberflache
der ersten Druckschicht angeordneten zweiten
Druckschicht, wobei die erste Druckschicht unter
Verwendung der zweiten Druckschicht als Maske
strukturiert und wobei die erste und zweite Druck-
schicht chemisch miteinander quervernetzt sind.

Mehrschichtkérper nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mehrschichtkorper eine Replizierschicht
mit einem Oberflachenrelief umfasst, insbesondere
dass das in die Replizierschicht eingebrachte Ober-
flachenrelief ein optisch variables Element, insbe-
sondere ein Hologramm, ein vorzugsweise lineares
oder gekreuztes sinusférmiges Beugungsgitter, ein
lineares oder gekreuztes ein- oder mehrstufiges
Rechteckgitter, eine Beugungsstruktur Nullter Ord-
nung, eine asymmetrische Reliefstruktur, ein Blaze-
Gitter, eine vorzugsweise isotrope oder anisotrope,
Mattstruktur, oder eine lichtbeugende und/oder licht-
brechende und/oder lichtfokussierende Mikro- oder
Nanostruktur, eine binare oder kontinuierliche Fres-
nelllinsen, eine binare oder kontinuierliche Fresnel-
Freiformflache, eine Mikroprismenstruktur oder eine
Kombinationsstruktur daraus ausbildet.

Mehrschichtkérper nach einem der Anspriche 7
oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Mehrschichtkorper eine zumindest partiel-
le Metallschicht, insbesondere aus Aluminium, Kup-
fer, Chrom, Silber und/oder Gold oder einer Legie-
rung daraus, mit einer Schichtdicke von 5 nm bis 100
nm, bevorzugt von 10 nm bis 50 nm umfasst.

Sicherheitsdokument, insbesondere Banknote,
Wertpapier, Ausweisdokument, Visumsdokument,
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Reisepass oder Kreditkarte mit einem Mehrschicht-
korper nach einem der Anspriiche 7 bis 9.

Claims

Method for manufacturing a multi-layer body, having
the steps:

a) providing a first print layer, wherein the first
print layer is applied to a layer composite com-
prising a carrier layer;

b) partially applying a second print layer onto
the first print layer;

c) structuring the first print layer using the sec-
ond print layer as a mask, wherein the regions
of the first print layer that are not covered by the
second print layer are removed, so that the sec-
ond print layer covers all regions of the first print
layer or the second print layer covers all regions
of the first print layer and itself extends beyond
these;

wherein, to provide the first print layer, a first
paint is used, which undergoes a crosslink-
ing reaction with a second paint used for
applying the second print layer,
characterised in that

the second paint is a PVC copolymer made
of vinyl chloride, vinyl acetate and dicarbo-
xylic acid or a polyester paint containing cel-
lulose propionate.

Method according to claim 1,

characterised in that

the first paint comprises colourants, in particular col-
ourful or achromatic pigments and/or effect pig-
ments, UV-excitable fluorescence pigments, thin
layer film systems, cholesteric liquid crystals, colour-
ants and/or metallic or non-metallic nanoparticles.

Method according to one of claims 1 or 2,
characterised in that

the second paint comprises a crosslinker, in partic-
ular polyisocyanate and/or polyaziridine.

Method according to one of claims 1 to 3,
characterised in that

the first print layer is structured by means of the in-
fluence of an alkaline etching agent, in particular an
alkaline hydroxide or alkaline carbonate, in particular
in that the alkaline etching agent is used in a con-
centration of 0.5% to 3%, and/or at a temperature
from 20°C to 50°C, and/or for a time frame from 0.5
s to 5s.

Method according to one of claims 1 to 4,
characterised in that
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the first print layer is applied as multi-coloured, in
particular in the form of a colour gradation, colour
gradients or as a true-colour image.

Method according to one of claims 1 to 5,
characterised in that

the first print layer is applied in the form of a grid, in
particular in the form of a line grid, having 60 lines/cm
to 120 lines/cm and/or aline depth of 15umto 45um,
or in the form of a cross-diagonal grid having a grid
width of 40 cells/cm to 100 cells/cm and/or a depth
of 15um to 45um.

Multi-layer body obtainable by means of a method
according to one of claims 1 to 6, having a first print
layer and a second print layer arranged on a surface
of the first print layer, wherein the first print layer is
structured using the second print layer as a mask
and wherein the first and second print layer are
chemically crosslinked with each other.

Multi-layer body according to claim 7,
characterised in that

the multi-layer body comprises a replication layer
having a surface relief, in particularin that the surface
relief introduced into the replication layer forms an
optically variable element, in particular a hologram,
a preferably linear or crossed sinusoidal diffraction
grating, a linear or crossed single or multi-level rec-
tangular grid, a zeroth-order diffractive structure, an
asymmetrical relief structure, a blazed grating, a
preferably isotropic or anisotropic matt structure, or
a light-diffracting and/or light-refracting and/or light-
focussing micro or nanostructure, a binary or contin-
uous Fresnel freeform surface, a microprism struc-
ture or a structure of these combined.

Multi-layer body according to one of claims 7 or 8,
characterised in that

the multi-layer body comprises an at least partial
metal layer, in particular made of aluminium, copper,
chromium, silver and/or gold or an alloy of these,
having a layer thickness of 5nm to 100nm, preferably
from 10nm to 50nm.

Security document, in particular a bank note, security
paper, an identification document, a visa document,
a passport or credit card having a multi-layer body
according to one of claims 7 to 9.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’un corps multicouche, avec
les étapes consistant a :

a) fournir une premiére couche d’impression,
dans lequel la premiére couche d’'impression est
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appliquée sur un composite de couche compre-
nant une couche porteuse ;

b) appliquer de maniére partielle une seconde
couche d'impression sur la premiére couche
d’impression ;

c) structurer la premiére couche d’impression
en utilisant la seconde couche d’impression
comme masque, dans lequel les zones de la
premiére couche d'impression sont retirées, les-
quelles ne sont pas recouvertes par la seconde
couche d’'impression de sorte que la seconde
couche d’impression recouvre toutes les zones
de la premiére couche d’impression ou la se-
conde couche d'impression recouvre toutes les
zones de la premiere couche d’'impression et
s’étende méme au-dela de celles-ci ;

dans lequel pour fournir la premiere couche
d’impression, une premiére laque est utili-
sée, laquelle fait une réaction de réticulation
transversale avec une seconde laque utili-
sée pour I'application de la seconde couche
d’impression,

caractérisé en ce que

la secondelaque estun copolymére de PVC
de chlorure de vinyle, d’acétate de vinyle et
d’acide dicarboxylique ou une laque de po-
lyester avec du propionate de cellulose.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

la premiére laque comporte des colorants, en parti-
culier des pigments colorés et/ou pigments d’effet,
pigments de fluorescence excitables sous UV, sys-
témes de film a couche mince, cristaux liquides cho-
lestériques, agents colorants et/ou nanoparticules
métalliques ou non-métalliques.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1o0u 2,

caractérisé en ce que

la seconde laque comporte un agent de réticulation
transversale, en particulier du polyisocyanate et/ou
de la polyaziridine.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

la premiere couche d'impression est structurée sous
I’action d’un agent corrosif alcalin, en particulier un
hydroxyde alcalin ou carbonate alcalin, en particulier
que I'agent corrosif alcalin est appliqué dans une
concentration de 0,5 % a 3 %, et/ou a une tempéra-
ture de 20°C a 50°C, et/ou pendant une période de
0,5sabs.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a4,
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caractérisé en ce que

la premiére couche d’'impression est appliquée de
maniere multicolore, en particulier sous laforme d’'un
dégradé de couleur, gradient de couleur ou image
en couleurs réelles.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a5,

caractérisé en ce que

la premiere couche d’impression est appliquée sous
la forme d’une trame, en particulier sous la forme
d’'une trame linéaire avec 60 lignes/cm a 120 li-
gnes/cm et/ou une profondeur de ligne de 15 um a
45 um ou sous la forme d’une trame diagonale en
croix avec une largeur de trame de 40 cavités/cm a
100 cavités/cm et/ou une profondeur de 15 um a 45
pm.

Corps multicouche pouvant étre obtenu au moyen
d’'un procédé selon l'une quelconque des revendi-
cations 1a6 avecune premiére couche d’'impression
et une seconde couche d’impression agencée sur
une surface de la premiére couche d’impression,
dans lequel la premiere couche d’'impression est
structurée en utilisant la seconde couche d’impres-
sion comme masque et dans lequel la premiére et
seconde couche d’impression sont réticulées trans-
versalement entre elles de maniére chimique.

Corps multicouche selon la revendication 7,
caractérisé en ce que

le corps multicouche comporte une couche de répli-
que avec un relief de surface, en particulier que le
relief de surface introduit dans la couche de réplique
réalise un élément variable optiquement, en particu-
lier un hologramme, un réseau de diffraction sinu-
soidal de préférence linéaire ou croisé, un réseau
rectangulaire a un ou plusieurs étages linéaire ou
croisé, une structure de diffraction d’ordre nul, une
structure de relief asymétrique, un réseau échelette,
une structure mate de préférence isotrope ou aniso-
trope, ou une micro- ou nano-structure de diffraction
de lumiere et/ou de réflexion de lumiére et/ou de
focalisation de lumiére, une lentille de Fresnel binai-
re ou continue, une surface a forme libre de Fresnel
binaire ou continue, une structure de micro-prismes
ou une structure de combinaison de ceux-ci.

Corps multicouche selon I'une quelconque des re-
vendications 7 ou 8,

caractérisé en ce que

le corps multicouche comporte une couche métalli-
que au moins partielle, en particulier d’aluminium,
cuivre, chrome, argent et/ou orou un alliage de ceux-
ci, avec une épaisseur de couche de 5nma 100 nm,
de préférence de 10 nm a 50 nm.

10. Document de sécurité, en particulier billet de ban-
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que, papier de valeur, document d’identité, docu-
ment de visa, passeport ou carte de crédit avec un
corps multicouche selon 'une quelconque des re-
vendications 7 a 9.
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Fig. 4
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Fig. 9
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