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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES MEHRSCHICHTIGEN 
FOLIENSICHERHEITSELEMENTS

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines mehrschichtigen Foliensicherheitselements für
Sicherheitspapiere, Wertdokumente und andere Daten-
träger, bei dem
- ein Folienträger (22) bereitgestellt und mit einem farbi-
gen Motivdruck (26) versehen wird,
- der bedruckte Folienträger (22, 26) mit einer Prägelack-
schicht (30) versehen wird, und die Prägelackschicht (30)
mit einer Prägestruktur (32) versehen wird,
- auf die Prägelackschicht (30) im Register komplemen-

tär zu dem Motivdruck (26) eine lösliche Waschfarbe (34)
aufgebracht wird,
- die Prägelackschicht (30) mit der aufgebrachten
Waschfarbe (34) mit einer Metallisierungsbeschichtung
(38) beschichtet wird, und
- die beschichtete Prägelackschicht (30, 38) einem
Waschschritt unterworfen wird, in dem die Waschfarbe
(34) mit einem Teil oder allen über der Waschfarbe an-
geordneten Schichtbereichen durch ein Lösungsmittel
abgewaschen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Herstellen
eines mehrschichtigen Foliensicherheitselements und
betrifft insbesondere die Herstellung eines mehrschich-
tigen Foliensicherheitselements mit einer strukturierten
metallisierten Prägestruktur mit Aussparungen, bei dem
die metallisierten Bereiche der Prägestruktur auf zumin-
dest einer Seite des Sicherheitselements wenigstens
teilflächig farbig ausgebildet sind.
[0002] Datenträger, wie etwa Wertdokumente oder
Ausweisdokumente, aber auch andere Wertgegenstän-
de, wie etwa Markenartikel, werden zur Absicherung oft
mit Sicherheitselementen versehen, die eine Überprü-
fung der Echtheit des Datenträgers gestatten und die zu-
gleich als Schutz vor unerlaubter Reproduktion dienen.
Dabei gewinnen zunehmend Durchsichtssicherheits-
merkmale, wie etwa Durchsichtsfenster in Banknoten,
an Attraktivität.
[0003] Zur Fenstererzeugung wird beispielsweise eine
auf einer Seite mit einer Kleberschicht versehene Folie
auf eine Banknote aufgebracht, um eine dort zuvor ein-
gebrachte durchgehende Öffnung zu verschließen. Ty-
pischerweise ist die Folie mit einem Sicherheitsmerkmal,
wie etwa einem Hologramm oder einer optisch variablen
Beschichtung versehen und bildet so ein Foliensicher-
heitselement. Doppelseitige beugungsoptische Sicher-
heitselemente mit Aussparungen sind beispielsweise
aus den Druckschriften EP 1 476 315 B1, EP 1 458 585
B1, EP 2 448 766 B1 oder EP 2 448 767 B1 bekannt.
[0004] Bekannt sind auch Sicherheitsfolien, die eine
metallisierte Prägestruktur mit Aussparungen tragen und
bei denen die metallisierten Bereiche der Prägestruktur
auf zumindest einer Seite des Sicherheitselements we-
nigstens teilflächig farbig ausgebildet sind. Die Herstel-
lung solcher Sicherheitsfolien ist gegenwärtig allerdings
sehr aufwendig und erfordert mehrere Belichtungsschrit-
te und sehr gut kontrollierte Herstellungsbedingungen.
[0005] Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, einfache und kostengüns-
tige Verfahren für die Herstellung von Foliensicherheits-
elementen der eingangs genannten Art anzugeben.
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhängigen Ansprüche gelöst. Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der abhängigen Ansprüche.
[0007] Die Erfindung stellt zunächst ein Verfahren zum
Herstellen eines mehrschichtigen Foliensicherheitsele-
ments für Sicherheitspapiere, Wertdokumente und an-
dere Datenträger bereit, bei dem

- ein Folienträger bereitgestellt und mit einem farbigen
Motivdruck versehen wird,

- der bedruckte Folienträger mit einer Prägelack-
schicht versehen wird, und die Prägelackschicht mit
einer Prägestruktur versehen wird,

- auf die Prägelackschicht im Register komplementär

zu dem Motivdruck eine lösliche Waschfarbe aufge-
bracht wird,

- die Prägelackschicht mit der aufgebrachten Wasch-
farbe mit einer Metallisierungsbeschichtung be-
schichtet wird, und

- die beschichtete Prägelackschicht einem Wasch-
schritt unterworfen wird, in dem die Waschfarbe mit
zumindest einem Teil der über der Waschfarbe an-
geordneten Schichtbereiche durch ein Lösungsmit-
tel abgewaschen wird.

[0008] Werden mehrere Schichten oder Prägungen in
verschiedenen Arbeitsgängen in verschiedenen Druck-
werken einer Druckmaschine oder in verschiedenen
Druckmaschinen erzeugt, so sind selbst bei registriertem
Aufbringen bzw. Prägen gewisse Passerschwankungen
technisch unvermeidlich. Typische Passerschwankun-
gen liegen beim Einsatz verschiedener Druck-/Präge-
werke einer Druckmaschine in der Größenordnung von
0,1 mm. Bei einem sogenannten Insetterarbeitsgang, bei
dem ein Zwischenprodukt nach dem Bedrucken/Prägen
in einer ersten Maschine in einer weiteren Maschine re-
gistriert bedruckt/ geprägt wird, liegen die typische Pas-
serschwankungen in der Größenordnung von 0,2 mm.
[0009] Die Angabe, dass die lösliche Waschfarbe im
Register komplementär zu dem Motivdruck aufgebracht
wird, bedeutet dabei, dass die Waschfarbe einerseits re-
gistriert zu dem Motivdruck aufgebracht wird, dass dies
allerdings im Rahmen der Passergenauigkeit nur in sol-
chen Bereichen geschieht, in denen kein Motivdruck vor-
liegt. Motivdruck und Waschfarbe liegen dann komple-
mentär zueinander vor.
[0010] In einer vorteilhaften Verfahrensvariante wer-
den als Metallisierungsbeschichtung eine oder mehrere
Metallschichten, beispielsweise Aluminium, Chrom,
Kupfer oder Legierungen dieser Metalle, aufgebracht.
Mit besonderem Vorteil kann als Metallisierungsbe-
schichtung ein Mehrschichtaufbau, insbesondere mit ei-
ner Schichtenfolge Metall1, dielektrische Abstands-
schicht, Metall2 aufgebracht werden.
[0011] In einer vorteilhaften Variante ist vorgesehen,
dass der Mehrschichtaufbau eine ultradünne dielektri-
sche Abstandsschicht mit einer Dicke unterhalb von 250
nm, insbesondere zwischen 50 nm und 250 nm enthält,
um in Reflexion und/ oder Transmission eine Fixfarbe zu
erzeugen. Der Mehrschichtaufbau kann auch eine dicke-
re dielektrische Abstandsschicht mit einer Dicke ober-
halb von 250 nm enthalten, wobei durch Interferenzef-
fekte typischerweise ein farbkippender Mehrschichtauf-
bau entsteht. Der Mehrschichtaufbau kann mit besonde-
rem Vorteil eine dielektrische Abstandsschicht mit lokal
variierender Schichtdicke enthalten, um in Reflexion
und/oder Transmission lokal unterschiedliche Farbein-
drücke (unterschiedliche Fixfarbeindrücke und/oder un-
terschiedliche kippwinkelabhängige Farbeindrücke) zu
erzeugen. Die dielektrische Abstandsschicht des Mehr-
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schichtaufbaus kann wie die Metallschichten aufge-
dampft werden, wird aber mit Vorteil aufgedruckt.
[0012] In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird das
Foliensicherheitselement nach dem Aufbringen der Me-
tallisierungsbeschichtung dem genannten Waschschritt
unterworfen, wobei bei dem Waschschritt die Waschfar-
be mit den über der Waschfarbe angeordneten Schicht-
bereichen der Metallisierungsbeschichtung abgewa-
schen wird. In allen Ausgestaltungen kann eine wasser-
lösliche Waschfarbe und als Lösungsmittel Wasser ver-
wendet werden.
[0013] In einer anderen, ebenfalls vorteilhaften Aus-
gestaltung wird die Metallisierungsbeschichtung vor dem
Waschschritt mit einem zweiten farbigen Motivdruck ver-
sehen, der vorzugsweise im Register zu dem ersten far-
bigen Motivdruck aufgebracht wird. Das Foliensicher-
heitselement wird dann vorteilhaft nach dem Aufbringen
des zweiten farbigen Motivdrucks dem genannten
Waschschritt unterworfen, wobei bei dem Waschschritt
die Waschfarbe vorteilhaft mit allen über der Waschfarbe
angeordneten Schichtbereichen der Metallisierungsbe-
schichtung und des zweiten farbigen Motivdrucks durch
ein Lösungsmittel abgewaschen wird. Alternativ kann
auch vorgesehen sein, dass das Foliensicherheitsele-
ment nach dem Aufbringen des zweiten farbigen Motiv-
drucks dem genannten Waschschritt unterworfen wird,
wobei bei dem Waschschritt die Waschfarbe nur in den
nicht mit dem zweiten farbigen Motivdrucks versehenen
Bereichen mit den über der Waschfarbe angeordneten
Schichtbereichen der Metallisierungsbeschichtung ab-
gewaschen wird.
[0014] In einer vorteilhaften Ausgestaltung wird die
Prägelackschicht im Register zu dem Motivdruck mit ei-
ner Prägestruktur versehen, und die lösliche Waschfarbe
wird registriert, aber komplementär zu der Prägestruktur
aufgebracht.
[0015] In allen Ausgestaltungen wird die Prägelack-
schicht mit Vorteil vollflächig aufgebracht. Als Präge-
struktur werden in die Prägelackschicht mit Vorteil ein
Hologramm, eine Mikrospiegelstruktur, eine Mikrokavi-
tätenstruktur, eine Mikrolinsenstruktur, Nanostrukturen
oder Fresnelstrukturen, insbesondere Fresnel-Hohlspie-
gel oder Fresnel-Wölbspiegel, eingeprägt.
[0016] Der Folienträger wird vorteilhaft druckvorbe-
handelt und der farbige Motivdruck wird auf einer druck-
vorbehandelten Oberfläche des Folienträgers aufge-
bracht.
[0017] Der erste, auf dem Folienträger bereitgestellte
farbige Motivdruck und/ oder der zweite farbige Motiv-
druck auf der Metallisierungsbeschichtung werden vor-
teilhaft mit Buntfarben, insbesondere mit lasierenden
Buntfarben ausgeführt.
[0018] Die Erfindung stellt auch ein Verfahren zum
Herstellen eines mehrschichtigen Foliensicherheitsele-
ments für Sicherheitspapiere, Wertdokumente und an-
dere Datenträger bereit, bei dem

- ein Folienträger bereitgestellt wird,

- der Folienträger auf einer Seite mit einer Prägelack-
schicht versehen und die Prägelackschicht mit einer
gewünschten Prägestruktur versehen und metalli-
siert wird,

- der Folienträger auf beiden Seiten im Supersimul-
tandruck mit passgenau zueinander angeordneten
strukturierten Motivdrucken auf der metallisierten
Seite mit ersten Druckfarben und auf der nicht me-
tallisierten Seite mit zweiten Druckfarben versehen
wird, wobei die auf der metallisierten Seite aufge-
brachten ersten Druckfarben als Resistlack formu-
liert sind, und

- in einem Ätzschritt die nicht mit als Resistlack for-
mulierten Druckfarben bedeckten Bereiche der Me-
tallisierung entfernt werden.

[0019] Die Prägestruktur der Prägelackschicht wird
dabei vorzugsweise vollflächig metallisiert. Als Metalli-
sierung kommen eine oder mehrere Metallschichten,
aber auch Mehrschichtaufbauten der oben beschriebe-
nen Art in Betracht.
[0020] Die strukturierten Motivdrucke können jeweils
mit verschiedenfarbigen Druckfarben gedruckt werden,
wobei insbesondere die auf der metallisierten Prägelack-
schicht aufgebrachten Druckfarben auch teilweise farb-
los sein können.
[0021] Die Erfindung stellt weiter ein Verfahren zum
Herstellen eines mehrschichtigen Foliensicherheitsele-
ments für Sicherheitspapiere, Wertdokumente und an-
dere Datenträger bereit, bei dem

- ein Folienträger mit einer auf einer Seite des Folien-
trägers angeordneten strukturierten Funktionsbe-
schichtung bereitgestellt wird, die in dieser Reihen-
folge eine Prägelackschicht mit gewünschten ersten
Prägungen, eine erste Metallisierung, eine optisch
trennende Zwischenschicht mit einer zweiten Prä-
gung und eine zweiten Metallisierung enthält,

- der Folienträger auf der Seite der strukturierten
Funktionsbeschichtung oder der der strukturierten
Funktionsbeschichtung gegenüberliegenden Seite
mit einer farbigen Photoresistschicht in Form eines
gewünschten Motivs versehen wird,

- die farbige Photoresistschicht von der ihr gegenü-
berliegenden Seite des Folienträgers her belichtet
wird, so dass die Metallisierungen der strukturierten
Funktionsbeschichtung als Belichtungsmaske wir-
ken, und

- der belichtete Photoresist entwickelt wird, um zu der
strukturierten Funktionsbeschichtung gepasserte
Farbbereiche zu erzeugen.

[0022] Der Folienträger kann nach der Beschichtung
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und Entwicklung des Photoresists auf einer Seite auch
in einem zweiten Schritt auf der anderen Seite mit einer
zweiten farbigen Photoresistschicht in Form eines ge-
wünschten Motivs versehen werden. Auch die zweite
Photoresistschicht wird dann von der ihr gegenüberlie-
genden Seite des Folienträgers her belichtet, wobei die
Metallisierungen der strukturierten Funktionsbeschich-
tung als Belichtungsmaske wirken. Der belichtete zweite
Photoresist wird dann entwickelt, um zu der strukturierten
Funktionsbeschichtung gepasserte Farbbereiche zu er-
zeugen.
[0023] Der oder die Photoresists können zur Farbge-
bung insbesondere mit löslichen Farbstoffen oder Farb-
pigmenten versetzt werden.
[0024] In allen in der Anmeldung beschriebenen Ge-
staltungen, in denen Photoresist verwendet wird, kann
es sich um einen Resist handeln, bei dem nach der Ent-
wicklung die belichteten Bereiche stehen bleiben (Nega-
tivresist) oder um einen Resist, bei dem die unbelichteten
Bereiche stehen bleiben (Positivresist). Es können also
in allen Gestaltungen sowohl Resiststrukturen erzeugt
werden, die deckungsgleich mit den als Belichtungsmas-
ke verwendeten Strukturen sind, als auch Resiststruktu-
ren, die komplementär zu den als Belichtungsmaske ver-
wendeten Strukturen sind.
[0025] Schließlich kann in allen Gestaltungen eine
Farbgebung von strukturiertem Resistmaterial auch da-
durch erfolgen, dass ein Resist unter Druck und/ oder
Temperatureinfluss in einen klebrigen Zustand gebracht
und der klebrige Resist mit einem Farbmittel, wie etwa
Farbpigmenten, in Kontakt gebracht wird.
[0026] Weitere Ausführungsbeispiele sowie Vorteile
der Erfindung werden nachfolgend anhand der Figuren
erläutert, bei deren Darstellung auf eine maßstabs- und
proportionsgetreue Wiedergabe verzichtet wurde, um
die Anschaulichkeit zu erhöhen.
[0027] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Banknote
mit einem erfindungsgemäßen Sicherheitsele-
ment in Form eines aufgeklebten Folienstrei-
fens,

Fig. 2 in (a) bis (c) Zwischenschritte bei der Herstel-
lung einer Folie, die als Folienstreifen auf ein
Papier mit Loch aufgebracht werden soll,

Fig. 3 in (a) und (b) Zwischenschritte bei der Herstel-
lung einer Folie, die wie in Fig. 2 als Folienstrei-
fen auf ein Papier mit Loch aufgebracht werden
soll, mit einem abgewandelten Herstellungs-
verfahren,

Fig. 4 in (a) und (b) Zwischenschritte bei der Herstel-
lung einer Folie, die als Transferstreifen einge-
setzt werden kann,

Fig. 5 in (a) und (b) Zwischenschritte bei eine Variante

des Verfahrens der Fig. 4, bei dem die Metalli-
sierungsbeschichtung als Dreischichtaufbau
ausgeführt ist,

Fig. 6 in (a) und (b) Zwischenschritte bei der Herstel-
lung einer Folie, die als Folienstreifen auf ein
Substrat mit Durchsichtsfenster aufgebracht
werden soll, wobei die Trägerfolie des Sicher-
heitselements im Produkt verbleiben soll,

Fig. 7 in (a) bis (e) Zwischenschritte bei der Herstel-
lung einer Folie, die zwei voneinander unab-
hängige metallisierte Prägungen trägt, die von
gegenüberliegenden Seiten der Folie her sicht-
bar sind und die zur Erzeugung von Farbeffek-
ten zusätzlich mit gepasserten Buntfarbschich-
ten versehen sind,

Fig. 8 in (a) bis (e) weitere Herstellungsvarianten von
Foliensicherheitselementen, die über einem
Durchsichtsfenster aufgebracht werden sollen
und bei denen die Trägerfolie des Sicherheits-
elements im Produkt verbleiben soll, und

Fig. 9 in (a) bis (c) Zwischenschritte bei der Herstel-
lung eines Foliensicherheitselements, das mit
Hilfe eines Transferverfahrens mit einer struk-
turierten farbigen Schicht versehen wird.

[0028] Die Erfindung wird nun am Beispiel von Sicher-
heitselementen für Banknoten erläutert. Figur 1 zeigt da-
zu eine schematische Darstellung einer Banknote 10 mit
einem erfindungsgemäßen Sicherheitselement in Form
eines aufgeklebten Folienstreifens 12, der eine durchge-
hende Öffnung 14 im Banknotenpapier überdeckt. In
dem dadurch geschaffenen Banknotenfenster ist ein far-
biges und zugleich metallisch glänzendes Motiv 16 sicht-
bar, das im Ausführungsbeispiel in Form eines Ahorn-
blatts dargestellt ist.
[0029] Eine Besonderheit des Folienstreifens 12 be-
steht dabei darin, dass das Motiv 16 im Fenster 14 von
den gegenüberliegenden Seiten der Banknote 10 her je-
weils metallisch glänzend, aber mit unterschiedlicher
Farbe erscheint.
[0030] Nachfolgend werden verschiedenen Herstel-
lungsverfahren zum Herstellen derartiger Sicherheitse-
lemente mit einem metallischen, aus gegenüberliegen-
den Betrachtungsrichtungen unterschiedlichen Farbein-
druck genauer beschrieben.
[0031] Mit Bezug auf Fig. 2 wird zunächst die Herstel-
lung einer Folie beschrieben, die als Folienstreifen auf
ein Papier mit Loch aufgebracht werden soll, wie auch
in Fig. 1 dargestellt. Zur Herstellung eines Folienstreifens
20 wird zunächst eine Polyesterfolie 22 mit einer Dicke
zwischen 6 mm und 36 mm bereitgestellt. Vorzugsweise
hat die Polyesterfolie 22 eine Dicke von etwa 12 mm und
ist für eine gute Haftung der aufgebrachten Schichten
auf einer Seite druckvorbehandelt (Bezugszeichen 24).
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Ein gewünschter farbiger Motivdruck 28 wird mit Druck-
farben 26 auf die druckvorbehandelte Seite der Polyes-
terfolie 22 aufgebracht, wobei ein beliebiges Druckver-
fahren, wie etwa Tiefdruck oder Flexodruck, zum Einsatz
kommen kann. Die Druckfarben 26 können wässrig, lö-
sungsmittelbasiert und/ oder, besonders bevorzugt, UV-
vernetzend sein. Der Druck kann auch mehrfarbig aus-
geführt sein und mit mehreren Druckwerken erfolgen.
Dabei kann auch eine Zwischenhärtung oder Zwischen-
trocknung zuerst aufgebrachter Druckfarben erforderlich
sein.
[0032] Auf den farbigen Motivdruck 28 wird dann eine
Prägelackschicht 30 gedruckt, wobei der Druck vorzugs-
weise vollflächig erfolgt, so dass keine besonderen Re-
gisteranforderungen an den Prägelackdruck gestellt
sind. Der Prägelack kann ein thermoplastischer Präge-
lack sein, bevorzugt ist gegenwärtig allerdings die Ver-
wendung eines UV-Prägelacks. Die Prägelackschicht 30
wird mit einer Prägung 32 versehen, die im gezeigten
Ausführungsbeispiel im Register zu dem farbigen Motiv-
druck 28, also den mit Druckfarben 26 bedruckten Teil-
bereichen steht. Bei der Prägung kann es sich beispiels-
weise um ein Hologramm, eine Mikrospiegelstruktur, ei-
ne Mikrokavitätenstruktur, eine Mikrolinsenstruktur, Na-
nostrukturen oder Fresnelstrukturen handeln.
[0033] Nun wird auf die Prägung 32 registriert komple-
mentär, also im Wesentlichen gerade in den ungeprägten
Bereichen der Prägelackschicht 30, eine Waschfarbe 34
aufgedruckt, so dass die in Fig. 2(a) dargestellte Schich-
tenfolge entsteht. Alle bisher beschriebenen Arbeits-
schritte erfolgen in einem einzigen Arbeitsgang, so dass
eine Registergenauigkeit von etwa 0,1 mm erreicht wer-
den kann.
[0034] In anderen Ausgestaltungen kann die Prägung
32 auch über den farbigen Motivdruck 26 hinausgehen
oder sich sogar über die gesamte Prägelackschicht 30
erstrecken. Wesentlich ist dabei lediglich, dass die
Waschfarbe 34 im Register komplementär zu dem farbi-
gen Motivdruck 26 aufgebracht wird.
[0035] Mit Bezug auf Fig. 2(b) werden nun in einem
zweiten Arbeitsgang die Prägelackschicht 30 und die
Waschfarbe 34 vollflächig mit einer Metallschicht 38 ver-
sehen. Dann wird ein zweiter farbiger Motivdruck 40 mit
zweiten Druckfarben 36 auf die Metallschicht 38 aufge-
druckt. Auch der zweite farbige Motivdruck 40 kann
mehrfarbig sein und mit wässrigen, lösungsmittelbasier-
ten und/oder UV-vernetzenden Druckfarben erfolgen. Al-
lerdings unterscheiden sich die Farben des zweiten Mo-
tivdrucks 40 vorzugsweise zumindest teilweise von den
Farben des ersten Motivdrucks 26, so dass unterschied-
liche Farbeindrücke entstehen. Der zweite farbige Mo-
tivdruck 40 kann in einem Insetter-Prozess registriert
zum ersten farbigen Motivdruck 28 gedruckt werden, wo-
bei Registergenauigkeiten von etwa 0,2 mm erreicht wer-
den können. Die so entstandene Schichtenfolge ist in
Fig. 2(b) dargestellt.
[0036] Nun wird ein Waschschritt durchgeführt, bei
dem die Waschfarbe 34 mit den darüber angeordneten

Bereichen der Metallschicht 38 und den darüber ange-
ordneten Bereichen der zweiten Druckfarben 36 entfernt
wird, so dass die in Fig. 2(c) gezeigte Situation entsteht.
Durch den Waschschritt wird eine perfekte Passerung
der verbleibenden Bereiche 42 der Metallschicht 38 mit
der Prägung 32 und mit den verbleibenden Bereichen 44
des zweiten farbigen Motivdrucks 40 erzeugt.
[0037] Im Ergebnis wird ein Folienstreifen 20 erhalten,
bei dem eine metallisierte Prägestruktur 32, 42 passer-
genau mit einem farbigen ersten Motivdruck 28 und far-
bigen Bereichen 44 eines zweiten Motivdrucks 40 ange-
ordnet ist. Von der Oberseite des Folienstreifens 20 sind
die Farbbereiche 44 sichtbar, von der Unterseite die
Farbbereiche 26. Die Farbbereiche 26 und 44 sind in
jedem Fall durch die metallisierte Prägestruktur 32, 42
getrennt.
[0038] Wie in Fig. 2(b) und (c) dargestellt, kann die
Passerung der Farbbereiche 44 zu der metallisierten
Prägestruktur 32, 42 und damit zu den Farbbereichen 26
vollständig sein (Bildmitte, Bezugszeichen 45A), oder
sich auch nur auf einen Teil des Umrisses der Farbbe-
reiche 26 erstrecken (linke Bildseite, Bezugszeichen
45B). Die Farbbereiche 44 können auf diese Weise in
einem Muster, wie etwa einem Streifenmuster, Punkt-
oder Linienmuster ausgebildet und dennoch entlang ih-
rer äußeren Umrisse mit den Farbbereichen 26 gepas-
sert sein. Weiter können auch Bereiche ohne zweite
Druckfarbe 36 vorgesehen sein, in denen der Folienstrei-
fen 20 von der Oberseite her das rein metallische Er-
scheinungsbild der metallisierten Prägestruktur 32, 42
zeigt (rechte Bildseite, Bezugszeichen 45C).
[0039] In einer Abwandlung kann die zweite Druckfar-
be 36 auch so beschaffen sein, dass sie bei dem Wasch-
schritt nicht zusammen mit der Metallisierung 38 entfernt
wird. Insbesondere kann in diesem Fall der von der zwei-
ten Druckfarbe 36 bedeckte Bereich stets innerhalb der
Prägung 32 liegen, so dass nach dem Waschschritt far-
bige Bereiche mit metallischem Rand stehen bleiben.
[0040] Anstelle des Waschprozesses kann für die
Strukturierung der Metallschicht 38 auch ein Ätzprozess
eingesetzt werden, wie nunmehr mit Bezug auf Fig. 3
erläutert. Auch bei dieser Verfahrensvariante wird zu-
nächst eine Polyesterfolie 22 bereitgestellt, die vorzugs-
weise auf einer Seite druckvorbehandelt (Bezugszei-
chen 24) ist. Dann wird ein gewünschter farbiger Motiv-
druck 28 mit Druckfarben 26 auf die druckvorbehandelte
Seite der Polyesterfolie 22 aufgedruckt und auf diesen
eine vollflächige Prägelackschicht 30 gedruckt. Die Prä-
gelackschicht 30 wird mit einer Prägung 32 versehen,
die im Register zu dem farbigen Motivdruck 28 steht, und
die geprägte Lackschicht 30 wird schließlich vollflächig
mit einer Metallschicht 38 versehen.
[0041] Dann wird im Insetter zur Prägung 32 ein Re-
sistlack 50 und auf diesen ein zweiter farbiger Motivdruck
52 mit einer oder mehreren zweiten Buntfarben 54 auf-
gedruckt, so dass die in Fig. 3(a) gezeigte Schichtenfolge
entsteht.
[0042] Konkret kommen für die Aufbringung der Bunt-
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farben 52 mehrere unterschiedliche Vorgehensweisen
in Frage. Beispielsweise können die Buntfarben 54 nach
dem Resistlack 50 aufgedruckt werden und gute Haftung
auf dem Resistlack 50, aber relativ schlechte Resistwir-
kung auf der Metallschicht 38 zeigen. Beim anschließen-
den Ätzschritt werden die nicht auf dem Resistlack 50
liegenden Teilbereiche der Buntfarbe 54 von dem Ätz-
medium unterwandert und können spätestens mit dem
Spülen der geätzten Folie abgewaschen werden. Dabei
können Bürsten, Hochdruckdüsen, rotierende Filze und
dergleichen zum Einsatz kommen, um die Ablösung zu
unterstützen. Durch den Ätzschritt entsteht eine Gestal-
tung wie in Fig. 3(b) gezeigt, bei der die Buntfarben 54
passgenau mit dem Resistlack 50 angeordnet sind.
[0043] Die Erfinder haben auch erkannt, dass bei Ätz-
prozessen bei erhöhter Temperatur ab etwa 50 °C teil-
weise ein vollständiger Haftungsverlust von Resistlacken
auftritt, obwohl die Resistwirkung der Formulierungen an
sich sehr gut ist. Gegenwärtig wird dieser Effekt so er-
klärt, dass manche Resistlacke zwar eine gute Barriere
gegen das flüssiges Ätzmedium darstellen, aber keine
ausreichende Barriere gegen Gase bilden und das Ätz-
medium, das beispielsweise Wasser und Alkohole ent-
halten kann, bei Temperaturen oberhalb von 50 °C be-
reits einen merklichen Dampfdruck entwickelt. In Aus-
nutzung dieses Effekts kann bei geeigneter Wahl der
Buntfarben 54 bereits durch einen einfachen Ätzprozess
überstehende Buntfarbe zusammen mit der Metallisie-
rung 38 von der Folie entfernt werden. Dabei kann die
Buntfarbe 54 sowohl vor, als auch nach einem farblosen
Resistlack 50 gedruckt werden. Alternativ kann auch die
Buntfarbe 54 selbst einen Resistlack darstellen, wodurch
sich beim Ätzen ebenfalls die gewünschte Passerung
ergibt.
[0044] In allen geschilderten Varianten kann die Folie
22 auch auf einer ihrer Seiten mit einer Druckannahme-
schicht versehen werden, welche zu einem beliebigen
Zeitpunkt und vorteilhaft einschichtig oder mit einem Pri-
mer aufgebracht werden kann. Falls in bestimmten An-
wendungsfällen keine besonders hohen Anforderungen
an die gegenseitige Passerung von Buntfarben und Me-
tallisierung bestehen, können im Fall des Drucks der
Farbannahmeschicht auf die Folienseite Motive in Bunt-
farben unter diese gedruckt werden. Auf der Gegenseite
können beispielsweise Primer und Heißsiegellacke ge-
druckt werden. Als Zwischenschichten können insbeson-
dere Buntfarben, Effektfarben und fluoreszierende Far-
ben vorgesehen sein. Auch die verwendeten Heißsiegel-
lacke können mit Fluoreszenzstoffen ausgestattet sein.
[0045] Figur 4 illustriert die Herstellung einer Folie, die
als Transferstreifen eingesetzt werden kann und bei-
spielsweise für Papier-Folien-Verbundsubstrate und Po-
lymersubstrate gut geeignet ist. Mit Bezug auf Fig. 4(a)
wird zur Herstellung eines Folienstreifens 60 zunächst
eine Folie bereitgestellt, die einen zuverlässigen Release
(bzw. ein zuverlässiges Ablösen) des aufgebrachten
Schichtaufbaus ermöglicht, beispielsweise eine Polyes-
terfolie 62 guter Qualität ohne Druckvorbehandlung. Um

eine einheitliche, gut bedruckbare Oberfläche bereitzu-
stellen, kann die Polyesterfolie 62 mit einer ersten ein-
heitlichen Schicht, beispielsweise einer UV-vernetzen-
den Lackschicht 64 beschichtet sein. Der gewünschte
farbige Motivdruck 28 wird dann mit Druckfarben 26 auf
die Lackschicht 64 in der grundsätzlich bei Fig. 2 bereits
beschriebenen Art aufgedruckt.
[0046] Auf den Motivdruck 28 wird, ebenfalls analog
zu Fig. 2, eine Prägelackschicht 30 aufgedruckt, und die-
se mit einer Prägung 32 versehen, die im Register zu
dem farbigen Motivdruck 28, also den mit Druckfarben
26 bedruckten Teilbereichen steht. Im gleichen Arbeits-
gang wird auf die Prägung 32 registriert komplementär,
also gerade in den ungeprägten Bereichen der Präge-
lackschicht 30, Waschfarbe 34 aufgedruckt.
[0047] Im nächsten Arbeitsgang erfolgen ein oder
mehrere Bedampfungsschritte zur Erzeugung einer Me-
tallisierungsbeschichtung 66, wobei die Metallisierungs-
beschichtung 66 im einfachsten Fall eine Metallschicht,
beispielsweise eine Aluminiumschicht, gegebenenfalls
mit Bechromung, oder ein Chrom-Alu-Chrom-Aufbau ist.
Die Metallisierungsbeschichtung 66 kann auch ein Mehr-
schichtaufbau sein, der neben einer oder mehreren Me-
tallschichten auch andere Schichtarten, insbesondere di-
elektrische Abstandsschichten enthält. Beispielsweise
kann der Mehrschichtaufbau ein farbkippender Dünn-
schichtaufbau (beispielsweise mit Chrom, SiO2 und Alu-
minium) sein, ein Gold-Blau-Aufbau (Alu, SiO2, Alu), oder
auch eine Dünnfilm-Fixfarbe, bestehend aus einer
Schichtenfolge Metall1, ultradünnes Dielektrikum mit d
≤ 250 nm, Metall2. Es versteht sich, dass die Metallisie-
rungsbeschichtung 66 in mehreren Teilschritten aufge-
bracht werden kann und dass manche Schichten, bei-
spielsweise die Dielektrikumsschicht eines Mehr-
schichtaufbaus, auch aufgedruckt werden können. Nach
der Erzeugung der Metallisierungsbeschichtung 66 liegt
die in Fig. 4(a) dargestellte Schichtenfolge vor.
[0048] Dann wird ein Waschschritt durchgeführt, bei
dem die Waschfarbe 34 mit den darüber angeordneten
Bereichen der Metallisierungsbeschichtung 66 entfernt
wird. Dadurch wird eine perfekte Passerung der verblei-
benden Bereiche 68 der Metallisierungsbeschichtung 66
mit der Prägung 32 und mit den Farbbereichen 26 des
ersten Motivdrucks 28 erzeugt. Anschließend kann ein
Druck von Primerschichten 70 und Heißsiegellacken 72
erfolgen, so dass sich die in Fig. 4(b) dargestellte Schich-
tenfolge ergibt. Die Metallisierungsbeschichtung 66 kann
dabei insbesondere einen Farbkippeffekt oder eine
Fixfarbe erzeugen. Im Ergebnis wird ein Folienstreifen
60 erhalten, bei dem der Farbeffekt der Metallisierungs-
beschichtung 66 passergenau mit dem farbigen ersten
Motivdruck 28 angeordnet ist. Von der Oberseite des Fo-
lienstreifens 60 her sind die verbleibenden Bereiche 68
der Metallisierungsbeschichtung 66 sichtbar, von der Un-
terseite die Farbbereiche 26. Die Trägerfolie 62 kann
nach dem Übertragen der Schichtenfolge auf ein Ziel-
substrat wieder abgezogen werden.
[0049] Figur 5(a) zeigt eine Darstellung wie Fig. 4(a)
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für eine Variante, in der die Metallisierungsbeschichtung
66 als Dreischichtaufbau mit einer ersten Metallisierung
74, einem gedruckten Dielektrikum 76 und einer zweiten
Metallisierung 78 ausgebildet ist. Das Dielektrikum 76 ist
dabei als Motiv gedruckt, wobei der Druck möglichst
komplementär zum Waschfarbendruck 34 erfolgt, was
beispielsweise über einen Insetter-Prozess realisiert
werden kann. Auch die Schichtstärke des Dielektrikums
76 muss nicht konstant sein, sondern kann lokal gezielt
variiert werden, wie in Fig. 5(a) anhand zweier unter-
schiedlicher Schichtdicken illustriert. Auf diese Weise
können Dünnschichtelemente mit bereichsweise unter-
schieden Fixfarben und/oder unterschiedlichen Farbkip-
peffekten realisiert werden. Die unterschiedlichen
Schichtdicken können beispielsweise durch unter-
schiedliche Näpfchengeometrien im Tiefdruck realisiert
werden. Da der Druck des Dielektrikums 76 auch bei
unterschiedlichen Schichtdicken mit einem einzigen Zy-
linder erfolgt, sind die Bereiche unterschiedlicher
Schichtdicke und damit die Bereiche mit unterschiedli-
chen Farbeffekten perfekt zueinander gepassert. An-
schließend wird eine zweite Metallisierung 78 aufge-
bracht, die aus demselben oder einem anderen Metall
als die erste Metallisierung 74 bestehen kann.
[0050] In dem bereits beschriebenen Waschschritt
wird dann die Waschfarbe 34 mit den darüber angeord-
neten Bereichen der Metallisierungsbeschichtung 66
entfernt und es erfolgt ein Druck von Primerschichten 70
und Heißsiegellacken 72, so dass sich die in Fig. 5(b)
dargestellte Schichtenfolge ergibt. Von der Oberseite
des Folienstreifens 60 sind die verbleibenden Bereiche
68 der Metallisierungsbeschichtung 66 mit ihren, durch
die Dickenvariation der Dielektrikumsschicht 76 erzeug-
ten, bereichsweise unterschiedlichen Farbeffekten sicht-
bar, von der Unterseite in perfektem Passer dazu die
Farbbereiche 26. Die Trägerfolie 62 kann nach dem
Übertragen der Schichtenfolge auf ein Zielsubstrat wie-
der abgezogen werden.
[0051] Eine weitere Verfahrensvariante ist in Fig. 6 il-
lustriert, die die Herstellung einer Folie zeigt, die als Fo-
lienstreifen 80 auf ein Substrat mit Durchsichtsfenster
aufgebracht werden soll, wobei die Trägerfolie des Si-
cherheitselements im Produkt verbleiben soll. Mit Bezug
auf das Beispiel der Fig. 6(a) wird hierzu eine PET-Trä-
gerfolie 22 bereitgestellt, die auf einer druckvorbehan-
delten Seite (Bezugszeichen 24) mit einer Prägelack-
schicht 30 mit gewünschten Prägungen 32 versehen
wurde. Die geprägte Prägelackschicht 30 wurde dann
mit einer Metallschicht 38 metallisiert.
[0052] Auf die entstandene Schichtenfolge wurde
dann auf beiden Seiten im Supersimultandruck ein ge-
passerter Motivdruck mit ersten Druckfarben 82 bzw.
zweiten Druckfarben 84 aufgebracht, wobei die auf die
metallisierte Seite aufgebrachten Druckfarben 82 als Re-
sistlack formuliert sind. Diese Resist-Druckfarben 82 um-
fassen eine oder mehrere Buntfarben 82A, können aber
auch farblose Druckfarben 82B enthalten, die selbst kei-
ne Farbwirkung entfalten, sondern nur als Resist dienen.

Die Druckfarben 84 auf der nicht metallisierten Seite stell-
ten eine oder mehrere verschiedene Buntfarben dar.
[0053] Dann wird ein Ätzschritt durchgeführt, durch
den die Metallschicht 38 an den nicht mit Resist-Druck-
farben 82 (82A, 82B) bedeckten Bereichen entfernt wird,
so dass eine perfekte Passerung zwischen den verblei-
benden Bereichen 86 der Metallschicht 38 und den
Druckfarben 82 (82A, 82B) der metallisierten Seite bzw.
den Druckfarben 84 der nicht metallisierten Seite erzeugt
wird, wie in Fig. 6(b) gezeigt. Die auf den gegenüberlie-
genden Seiten vorliegenden Druckfarben 82, 84 sind auf
diese Weise stets durch einen gepasserten Metallbe-
reich 86 voneinander getrennt und können von gegenü-
berliegenden Seiten metallisch glänzende Erschei-
nungsbilder unterschiedlicher Farbe erzeugen. An den
Stellen, an denen die Druckfarbe 82 nicht durch eine
Buntfarbe 82A, sondern durch einen farblosen Resist
82B gebildet ist, ist von der Oberseite das rein metalli-
sche Erscheinungsbild der Metallschicht 38 sichtbar.
[0054] Mit Bezug auf Fig. 7 wird nunmehr die Herstel-
lung einer Folie beschrieben, die zwei voneinander un-
abhängige metallisierte Prägungen, beispielsweise zwei
Reflexionshologramme trägt, die von gegenüberliegen-
den Seiten der Folie her sichtbar sind. Die metallisierten
Prägungen sind zumindest in Teilbereichen exakt zuein-
ander gepassert, so dass bei Betrachtung von einer Seite
jeweils nur genau ein Motiv sichtbar ist. Zur Erzeugung
von zusätzlichen Farbeffekten sind die metallisierten
Prägungen mit gepasserten Buntfarbschichten verse-
hen.
[0055] Als Ausgangspunkt des beschriebenen Verfah-
rens dient ein Folienaufbau 100 der in Fig. 7(a) gezeigten
Art mit einer PET-Trägerfolie 22, einer auf einer druck-
vorbehandelten Seite (Bezugszeichen 24) aufgebrach-
ten Prägelackschicht 30 mit gewünschten ersten Prä-
gungen 102, einer ersten Metallisierung 104, einer die
beiden Prägungen optisch trennenden Zwischenschicht
106 mit einer zweiten Prägung 108 und einer zweiten
Metallisierung 110. Ein derartiger Folienaufbau kann bei-
spielsweise mit einem Metalltransferverfahren herge-
stellt werden, wie es etwa in den Druckschriften WO
2011/138039 A1, EP 2 340 175 B1, EP 2 321131 B1 oder
EP 2 874 823 B1 beschrieben ist. Der Offenbarungsge-
halt der genannten Druckschriften wird insoweit in die
vorliegende Anmeldung aufgenommen.
[0056] Vorliegend wird der Folienaufbau der Fig. 7(a)
mit mindestens einer Buntfarbschicht kombiniert, die ei-
ne Metallisierung teilflächig oder vollflächig abdeckt,
aber gepassert nur an den Stellen vorhanden sein soll,
an denen sich bereits eine Metallisierung befindet. Mit
Bezug auf Fig. 7(b) wird hierzu ein Photoresist 112, der
in gewünschter Weise eingefärbt wurde, auf die metalli-
sierte Seite der Trägerfolie 22 in Form eines gewünsch-
ten Motivs aufgebracht. Zur Farbgebung kann der Resist
112 mit löslichen Farbstoffen, beispielsweise Farbstoffen
aus der Orasol- oder Neozaponreihe, oder auch mit Farb-
pigmenten versetzt werden.
[0057] Nach einer physikalischen Trocknung und ge-
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gebenenfalls Rehydrierung wird der Resist 112 von der
den Metallisierungen 104,110 gegenüberliegenden Sei-
te her belichtet (Bezugszeichen 114), wobei die Metalli-
sierungen 104, 110 als Belichtungsmaske wirken, so
dass nur die in nicht-metallisierten Teilbereichen des Fo-
lienaufbaus angeordneten Bereiche des Resists 112
ausreichend stark belichtet werden. Besonders vorteil-
haft ist dabei die Belichtung mit LED-Strahlern, da bei
geringem Wärmeintrag die für diesen Schritt erforderli-
che Feuchtigkeit zu einem höheren Anteil in der Resist-
schicht 112 verbleibt.
[0058] Anschließend wird der belichtete Photoresist
112 in einer Entwicklerlösung entfernt, so dass der in Fig.
7(c) dargestellte Folienaufbau entsteht, bei dem die ver-
bleibenden farbigen Resistbereiche 116 zu den metalli-
sierten Teilbereichen 104, 110 gepassert sind.
[0059] Der Photoresist 112 kann alternativ auch auf
der der metallisierten Seite gegenüberliegenden Seite
124 der Trägerfolie 22 aufgebracht werden, wobei die
Belichtung dann von der metallisierten Seite her erfolgt,
so dass die Metallisierungen 104, 110 wieder als Belich-
tungsmaske wirken. Die metallisierten Teilbereiche 104,
110 und die nach Entwicklung verbleibenden, gepasser-
ten Resistbereiche liegen dann auf gegenüberliegenden
Seiten der Trägerfolie 22 vor.
[0060] Es ist natürlich auch möglich, beide Seiten der
Trägerfolie 22 mit zusätzlichen strukturierten Buntfarb-
schichten zu versehen. Dazu wird beispielsweise aus-
gehend von der Gestaltung der Fig. 7(c) die der Metalli-
sierung 104, 110 abgewandte Seite 124 der Trägerfolie
22 mit einem weiteren farbigen Photoresist 118 be-
schichtet, wie in Fig. 7(d) gezeigt. Der Photoresist 118
wird von der Seite der Metallisierungen 104,110 her be-
lichtet (Bezugszeichen 120), so dass die Metallisierun-
gen wieder als Belichtungsmaske wirken. Nach dem Ent-
fernen des belichteten Photoresists entsteht der in Fig.
7(e) dargestellte Folienaufbau, bei dem die verbleiben-
den farbigen Resistbereiche 122 zu den metallisierten
Teilbereichen 104, 110 und zu den farbigen Resistberei-
chen 116 gepassert sind.
[0061] Bei der Strukturierung des zweiten Photoresists
118 ist zu vermeiden, den ersten Photoresist 116, der
durch den Belichtungsschritt 120 nachbelichtet ist, ab-
zuwaschen. Dazu kann beispielsweise anstelle eines
Tauchschrittes eine einseitige Beschichtung der Folie mit
Entwicklerlösung und entsprechendes Waschen erfol-
gen. Eine andere Möglichkeit besteht darin, den Photo-
resist 116 durch Belichtung mit einem UV-Strahler, der
auch einen erheblichen Wärmeeintrag bewirkt, nachzu-
belichten und damit dessen Löslichkeit zu reduzieren.
Bei einer weiteren möglichen Vorgehensweise kann der
Photoresist 116 durch entsprechende Dosierung bei
dem Belichtungsschritt 120 so belichtetet werden, dass
er so weit austrocknet, dass er durch die Belichtung nicht
mehr löslich wird, während der Photoresist 118, abge-
schirmt durch den zwischenliegenden Schichtaufbau,
löslich wird. Dieser Effekt kann durch die Wahl der Pig-
mentierung der beiden Photoresistschichten 116, 118

unterstützt werden.
[0062] Die einseitigen oder zweiseitigen Folienaufbau-
ten der Figuren 7(c) oder 7(e) können in der üblichen
Weise mit Farbannahmeschichten und Heißsiegellacken
ausgestattet oder auf andere Weise weiterverarbeitet
werden.
[0063] Figur 8 illustriert weitere Herstellungsvarianten
von Foliensicherheitselementen, die über einem Durch-
sichtsfenster aufgebracht werden sollen und bei denen
die Trägerfolie des Sicherheitselements im Produkt ver-
bleiben soll.
[0064] Mit Bezug auf Fig. 8(a) wird zur Herstellung ei-
nes Foliensicherheitselements 130 eine Trägerfolie 22
mit einer Prägelackschicht 30 und einer eingeprägten
Prägestruktur 32 bereitgestellt. Auf die geprägte Präge-
lackschicht 30 wird eine Waschfarbe 132 in Form eines
gewünschten Motivs aufgedruckt, und auf die der Prä-
gelackschicht 30 gegenüberliegende Seite der Träger-
folie 22 wird ein farbiger Photoresist 134 aufgebracht.
Die Waschfarbe 132 enthält als Füllstoff beispielsweise
zwischen 1% und 30% Titandioxid und kann weitere UV-
Absorber enthalten.
[0065] Nun wird der Photoresist 134 von der mit der
Waschfarbe 132 versehenen Seite der Trägerfolie 22 her
belichtet (Bezugszeichen 136), wobei das von der
Waschfarbe 132 gebildete Motiv als Belichtungsmaske
wirkt. Dann wird der Photoresist 134 entwickelt, wobei je
nach Art des verwendeten Photoresists 134 entweder
die belichteten Bereiche 138 stehen bleiben, wie in der
Variante der Fig. 8(b) gezeigt (Negativresist), oder die
unbelichteten Bereiche 140 stehen bleiben, wie in der
Variante der Fig. 8(d) dargestellt (Positivresist).
[0066] Die mit der Waschfarbe 132 versehene Seite
der Trägerfolie 22 wird nach der Belichtung der Photo-
resists 134 zu einem beliebigen Zeitpunkt mit einer ge-
wünschten Beschichtung versehen, beispielsweise mit
Metallen und/oder anderen Schichten beschichtet oder
bedampft. Die Waschfarbe wird dann in einem Wasch-
prozess mit den darüber angeordneten Teilen der Be-
schichtung entfernt. Im Ergebnis entsteht ein Foliensi-
cherheitselement 130, bei dem die nach dem Wasch-
schritt verbleibenden Bereiche 142 der Beschichtung
passgenau zu den verbleibenden Bereichen 138 bzw.
140 des Photoresists 134 angeordnet sind. Dabei sind
in der Variante mit Negativresist die verbleibenden Be-
schichtungsbereiche 142 deckungsgleich mit den ver-
bleibenden Photoresist-Bereichen 138, wie in Fig. 8(c)
gezeigt, während in der Variante mit Positivresist die ver-
bleibenden Beschichtungs-Bereiche 142 und die verblei-
benden Photoresist-Bereichen 138 komplementär zu-
einander angeordnet sind, wie in Fig. 8(e) dargestellt.
[0067] Die in Fig. 8 beschriebene Verwendung von Po-
sitiv- oder Negativresist kann auch auf die anderen, in
dieser Anmeldung beschriebenen Gestaltungen mit Pho-
toresist übertragen werden, so dass jeweils stehen ge-
lassene Resistbereiche erzeugt werden können, die de-
ckungsgleich mit den als Belichtungsmaske eingesetz-
ten Strukturen sind, oder die komplementär zu den als
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Belichtungsmaske eingesetzten Strukturen sind.
[0068] Figur 9 beschreibt ein Ausführungsbeispiel, bei
dem ein Foliensicherheitselement 150 mit Hilfe eines
Transferverfahrens mit einer strukturierten farbigen
Schicht versehen wird. Mit Bezug auf Fig. 9(a) wird eine
Trägerfolie 22 bereitgestellt, die auf einer Seite mit einer
Prägelackschicht 30 mit einer Prägestruktur 32 und einer
strukturierten Metallisierung 152 versehen ist. Die Erzeu-
gung der strukturierten Metallisierung 152 kann bei-
spielsweise mit Hilfe eines Waschverfahrens oder eines
resistbasierten Ätzverfahrens erfolgen, wie oben bereits
mehrfach beschrieben. Auf die der Metallisierung 152
gegenüberliegende Seite der Trägerfolie 22 wird ein far-
biger Photoresist 154 aufgebracht und durch Belichtung
156 von der metallisierten Seite der Trägerfolie 22 her in
eine lösliche Form überführt. Die strukturierte Metallisie-
rung 152 wirkt dabei als Belichtungsmaske.
[0069] Der Photoresist 154 wird entwickelt und da-
durch so strukturiert, dass die verbleibenden Bereiche
158 des Photoresists deckungsgleich zu der strukturier-
ten Metallisierung 152 angeordnet sind, wie in Fig. 9(b)
gezeigt. Der Photoresist 154 ist dabei so gewählt, dass
er unter Druck und/ oder Temperatureinfluss klebrig wird
und auf unterschiedliche Art Farbe 160 annehmen kann.
Beispielsweise kann durch Druck auf ein geeignetes
Farbband erreicht werden, dass Farbe 160 bevorzugt
auf den Resist 158 übertragen wird und nicht auf den
Prägelack 30, wie in Fig. 9(c) gezeigt. Auch bei einem
In-Kontakt-bringen mit Pigmenten, die beispielsweise
trocken oder als Suspension in einem geeigneten Lö-
sungsmittel vorliegen, kann erreicht werden, dass die
Pigmente auf dem Prägelack 30 nur oberflächlich liegen
bleiben und später leicht abgewaschen werden können,
während sie am klebrigen Photoresist 158 anhaften und
auch durch den Waschschritt nicht abgelöst werden. Das
In-Kontakt-bringen kann mit einem üblichen Druckver-
fahren, wie etwa Tiefdruck oder Flexodruck und auch in
Motivform erfolgen.
[0070] Im Ergebnis entsteht durch ein solches Trans-
ferverfahren ein Foliensicherheitselement 150, bei dem
die mit Farbe 160 beschichteten Resistbereiche 158
passgenau zu der strukturierten Metallisierung 152 an-
geordnet sind. Die Weiterverarbeitung des Elements
kann in der oben bereits beschriebenen Weise erfolgen.

Bezugszeichenliste

[0071]

10 Banknote
12 Folienstreifen
14 durchgehende Öffnung
16 Motiv
20 Folienstreifens
22 Polyesterfolie
24 druckvorbehandelter Bereich
26 Druckfarben
28 erster farbiger Motivdruck

30 Prägelackschicht
32 Prägung
34 Waschfarbe
36 Druckfarben
38 Metallschicht
40 zweiter farbiger Motivdruck
42 verbleibende Bereiche der Metall-

schicht
44 verbleibende Bereiche des zweiten

Motivdrucks
45A, 45B, 45C unterschiedliche Passerungen
50 Resistlack
52 zweiter farbiger Motivdruck
54 zweite Buntfarben
60 Folienstreifen
62 Polyesterfolie
64 UV-vernetzende Lackschicht
66 Metallisierungsbeschichtung
68 verbleibende Bereiche der Metallisie-

rungsbeschichtung
70 Primerschichten
72 Heißsiegellacke
74 erste Metallisierung
76 gedrucktes Dielektrikum
78 zweite Metallisierung
80 Folienstreifen
82 erste Druckfarben
82A Buntfarben
82B farblose Druckfarben
84 zweite Druckfarben
86 verbleibende Bereiche der Metall-

schicht
100 Folienaufbau
102 erste Prägungen
104 erste Metallisierung
106 Zwischenschicht
108 zweite Prägung
110 zweite Metallisierung
112 Photoresist
114 Belichtung
116 verbleibende farbige Resistbereiche
118 Photoresist
120 Belichtung
122 verbleibende farbige Resistbereiche
124 gegenüberliegende Seite der Träger-

folie
130 Foliensicherheitselement
132 Waschfarbe
134 farbiger Photoresist
136 Belichtung
138 verbleibende Resistbereiche
140 verbleibende Resistbereiche
142 verbleibende Bereiche der Beschich-

tung
150 Foliensicherheitselement
152 strukturierten Metallisierung
154 farbiger Photoresist
156 Belichtung
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158 verbleibende Resistbereiche
160 Farbe

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines mehrschichtigen
Foliensicherheitselements für Sicherheitspapiere,
Wertdokumente und andere Datenträger, bei dem

- ein Folienträger bereitgestellt und mit einem
farbigen Motivdruck versehen wird,
- der bedruckte Folienträger mit einer Präge-
lackschicht versehen wird, und die Prägelack-
schicht mit einer Prägestruktur versehen wird,
- auf die Prägelackschicht im Register komple-
mentär zu dem Motivdruck eine lösliche Wasch-
farbe aufgebracht wird,
- die Prägelackschicht mit der aufgebrachten
Waschfarbe mit einer Metallisierungsbeschich-
tung beschichtet wird, und
- die beschichtete Prägelackschicht einem
Waschschritt unterworfen wird, in dem die
Waschfarbe mit zumindest einem Teil der über
der Waschfarbe angeordneten Schichtbereiche
durch ein Lösungsmittel abgewaschen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Metallisierungsbeschichtung ei-
ne oder mehrere Metallschichten aufgebracht wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Metallisierungsbeschich-
tung ein Mehrschichtaufbau, insbesondere mit einer
Schichtenfolge Metall1, dielektrische Abstands-
schicht, Metall2, aufgebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mehrschichtaufbau eine ultra-
dünne dielektrische Abstandsschicht mit einer Dicke
unterhalb von 250 nm enthält, um in Reflexion
und/oder Transmission eine Fixfarbe darzustellen.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mehrschichtaufbau eine di-
elektrische Abstandsschicht mit lokal variierender
Schichtdicke enthält, um in Reflexion und/oder
Transmission lokal unterschiedliche Farbeindrücke
zu erzeugen.

6. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 3
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die dielekt-
rische Abstandsschicht des Mehrschichtaufbaus
aufgedruckt wird.

7. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Folien-

sicherheitselement nach dem Aufbringen der Metal-
lisierungsbeschichtung dem Waschschritt unterwor-
fen wird, bei dem die Waschfarbe mit den über der
Waschfarbe angeordneten Schichtbereichen der
Metallisierungsbeschichtung abgewaschen wird.

8. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Metalli-
sierungsbeschichtung vor dem Waschschritt mit ei-
nem zweiten farbigen Motivdruck versehen wird, der
vorzugsweise im Register zu dem ersten farbigen
Motivdruck aufgebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Foliensicherheitselement nach
dem Aufbringen des zweiten farbigen Motivdrucks
einem Waschschritt unterworfen wird, in dem die
Waschfarbe mit allen über der Waschfarbe angeord-
neten Schichtbereichen der Metallisierungsbe-
schichtung und des zweiten farbigen Motivdrucks
durch ein Lösungsmittel abgewaschen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Foliensicherheitselement nach
dem Aufbringen des zweiten farbigen Motivdrucks
einem Waschschritt unterworfen wird, in dem die
Waschfarbe nur in den nicht mit dem zweiten farbi-
gen Motivdruck versehenen Bereichen mit den über
der Waschfarbe angeordneten Schichtbereichen
der Metallisierungsbeschichtung abgewaschen
wird.

11. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Präge-
lackschicht im Register zu dem Motivdruck mit einer
Prägestruktur versehen wird, und die lösliche
Waschfarbe registriert, aber komplementär zu der
Prägestruktur aufgebracht wird.

12. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Präge-
lackschicht vollflächig aufgebracht wird.

13. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass als Präge-
struktur ein Hologramm, eine Mikrospiegelstruktur,
eine Mikrokavitätenstruktur, eine Mikrolinsenstruk-
tur, Nanostrukturen oder Fresnelstrukturen, insbe-
sondere Fresnel-Hohlspiegel oder Fresnel-Wölb-
spiegel, in die Prägelackschicht eingeprägt werden.

14. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Folien-
träger druckvorbehandelt und der farbige Motivdruck
auf einer druckvorbehandelten Oberfläche des Fo-
lienträgers aufgebracht wird.

15. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprüche 1
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bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und/oder zweite farbige Motivdruck mit Buntfarben,
insbesondere mit lasierenden Buntfarben erfolgt.
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