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(57) Verfahren zurHerstellung vonFolienmaterial für
Sicherheitselemente in Form von Folienpatches (4), mit
folgenden, in der genannten Reihenfolge durchzuführ-
enden Schritten:
- Aufbringen einer ersten Kunststofffolie (1), die bahn-
förmig ist, aufeinbahnförmigesTrägersubstrat (3),wobei
die erste Kunststofffolie (1) mittels vorheriger elektrosta-
tischer Aufladung, mittels vorheriger Koronabehandlung
odermittels einer trennfähigenBeschichtung, enthaltend
eine UV-vernetzende Releaseschicht (5), mit dem Trä-

gersubstrat (3) verbunden wird,
- Aufbringen zumindest eines Sicherheitsmerkmals (7),
dasoptischerkennbar und/odermaschinell lesbar ist, auf
die erste Kunststofffolie (1),
- Aufbringen einer zweiten Kunststofffolie (2), die bahn-
förmig ist, oder einer Schutzlackschicht (9) auf das zu-
mindest eine Sicherheitsmerkmal (7),
- Aufbringen einer, insbesondere durch Wärme aktivier-
baren, Kleberschicht (10) auf die zweite Kunststofffolie
(2) oder auf die Schutzlackschicht (9).
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Beschreibung

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Folienmaterial für Sicherheitselemente in Form
von Folienpatches sowie entsprechend hergestelltes
Folienmaterial und Sicherheitselemente in Form eines
Folienpatches.

STAND DER TECHNIK

[0002] Sicherheits‑ und Wertdokumente abgesichert
mit Sicherheitselementen in Form sogenannter Patches,
genauer Folienpatches, mit optisch variablen Sicher-
heitsmerkmalen, wie Hologrammen, Kinegrammen, Be-
wegungsbildern, Farbkippeffekten und dergleichen, sind
seit Langem bekannt. Die optisch variablen Sicherheits-
merkmale werden dabei oft auf Basis der Heißpräge-
folientechnik hergestellt und die daraus resultierenden
Folienpatches werden mittels entsprechender Applika-
tionsvorrichtungen auf Sicherheitspapiere oder Wertdo-
kumente aus Papier, Polymer oder Hybridmaterialien
angebracht. Folienpatches sind, anders als Sicherheits-
streifen, nicht auf eine bestimmte Geometrie einge-
schränkt und lassen sich wegen der geometrischen For-
menvielfalt leichter und harmonischer in das Gestal-
tungskonzept eines Sicherheits‑ oder Wertdokuments,
beispielsweise einer Banknote, integrieren.
[0003] Mit zunehmenden Anforderungen an Umlauf-
fähigkeit, chemische und physikalische Beständigkeit
und Fälschungssicherheit erweist sich die klassische
Heißprägefolientechnik für Folienpatches als nicht mehr
ausreichend. Insbesondere trifft dies für sogenannte
Fensterbanknoten zu, wo ein Folienpatch über einem
sogenannten "Fenster" angebracht wird, wobei das
Fenster entweder eine Durchbrechung im Material der
Banknote ist, welche durch das Folienpatch verschlos-
sen wird, oder das Fenster ein transparenter Bereich im
Material der Banknote ist, auf den das Folienpatch ap-
pliziert wird. Auch bei sogenannten Polymerbanknoten,
wo das Material der Banknote hauptsächlich ein Kunst-
stoff ist, kommenFolienpatches zumEinsatz. Es hat sich
gezeigt, dass die thermoplastischenHeißprägefolien der
Folienpatches auch hier das schwächste Glied in der
Kette sind, was Beständigkeit, Knitter‑ und Abriebfestig-
keit angeht.
[0004] Aus der EP 286004281 A1 ist ein Verfahren
bekannt, mit welchem eine Folie für einen als Durch-
brechung ausgebildeten Fensterbereich zugeschnitten
undmit einer Deckfolie in der Durchbrechung fixiert wird.
Das Zuschneiden und Applizieren der Folien sind sehr
aufwändig.
[0005] Aus der EP 3505361 A1 sind auf einem Träger-
band angeordnete Folienpatches und ein Verfahren be-
kannt, mit welchem Fenster in einem Wertdokument-
substrat patchförmig verschlossen werden können. Die
Folienpatchesmüssenmit dauerhaft adhäsivenKlebern,

zumAufklebenauf dasWertdokumentsubstrat, undauch
mit Dehäsivschichten ausgerüstet werden, zumAblösen
vom Trägerband. Letzteres wirkt sich zum einen negativ
auf die feste dauerhafte Verankerung mit dem Wertdo-
kumentsubstrat aus und verschlechtert zum anderen die
Haftung von eventuell über dem Folienpatch anzubrin-
genden Druckfarben, speziell im Intaglio‑ oder Offset
Druck.
[0006] Die WO 2021069096 A1 zeigt zwei Varianten,
wie ein Sicherheitselement-Transfermaterial mit einem
temporären Träger, also einem Trägersubstrat, verbun-
den sein kann. In der ersten Variante wird eine koextru-
dierte Folie verwendet, wobei eine Schicht dieser Ver-
bundfolie als Trägersubstrat fungiert und eine weitere
Schicht als Kunststoffschicht des Sicherheitselement-
Transfermaterials, wobei die beiden Schichten zur De-
lamination neigen. In der zweiten Variante wird eine
koextrudierte Folie als Trägersubstrat verwendet, die
als Releaseschicht vom Sicherheitselement-Schichtver-
bund, genauer von einer UV‑ Prägelackschicht, gelöst
wird.
[0007] Die erste Variante hat den Nachteil, dass nur
bestimmte Paarungen von unterschiedlichen Kunststof-
fen eine koextrudierte Folie ergeben,wodie unterschied-
lichen Kunststoffe dann zur Delamination neigen. Die
zweite Variante hat den Nachteil, dass die UV-Präge-
lackschicht im Endzustand des Sicherheitselements au-
ßen zu liegen kommt, sodass diese als optischwirksame
Schicht äußeren Einflüssen schutzlos ausgeliefert ist.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0008] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein Folien-
material für Folienpatches mit optisch erkennbaren un-
d/oder maschinell lesbaren Sicherheitsmerkmalen her-
zustellen, das Fenster in Banknoten oder anderen Si-
cherheits‑ und Wertdokumenten sicher verschließen
kann und die Ansprüche an Beständigkeit, und im Hin-
blick auf Banknoten an deren Umlauffähigkeit, erfüllt,
insbesondere besser erfüllt als Heißprägefolien. Zudem
soll eine möglichst rückstandsfreie Ablösung der Folien-
patches vom restlichen Folienmaterial gewährleistet
sein. Vorzugsweise soll das Folienmaterial auf handels-
üblichen Applikationsanlagen verarbeitet werden kön-
nen, also die Folienpatches auf handelsüblichen Anla-
gen ausgestanzt und auf ein Sicherheits‑ oder Wertdo-
kument aufgebracht werden können.
[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Verfahren nach
Anspruch 1 gelöst. Dieser umfasst ein Verfahren zur
Herstellung vonFolienmaterial, nämlich vonFolienmate-
rial für Sicherheitselemente in Form von Folienpatches,
mit folgenden, in der genannten Reihenfolge durchzu-
führenden Schritten:

- Aufbringen einer ersten Kunststofffolie, die bahnför-
mig ist, auf ein bahnförmiges Trägersubstrat, wobei
die erste Kunststofffolie mittels vorheriger elektro-
statischer Aufladung, mittels vorheriger Koronabe-
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handlung oder mittels einer trennfähigen Beschich-
tung, enthaltend eine UV-vernetzende Release-
schicht, mit dem Trägersubstrat verbunden wird,

- Aufbringen zumindest eines Sicherheitsmerkmals,
das optisch erkennbar und/oder maschinell lesbar
ist, auf die erste Kunststofffolie,

- Aufbringen einer zweiten Kunststofffolie, die bahn-
förmig ist, oder einer Schutzlackschicht auf das zu-
mindest eine Sicherheitsmerkmal,

- Aufbringen einer, insbesondere durch Wärme akti-
vierbaren, Kleberschicht auf die zweite Kunststoff-
folie oder auf die Schutzlackschicht.

[0010] Zwischen den genannten Schritten können ge-
gebenenfalls nochweitereSchritte erfolgen, etwa für das
Einfügen einer bereichsweisen haftungssteuernden
Schicht oder für das Einfügen weiterer Sicherheitsmerk-
male.
[0011] DasTrägersubstrat kann opak oder transparent
oder transluzent sein. Es können sowohl Papiere, be-
schichtetePapiere oder Polymerfolien zumEinsatz kom-
men. Im Fall des Aufbringens der ersten Kunststofffolie
mittels vorheriger elektrostatischer Aufladung oder Ko-
ronabehandlung sollte dasTrägersubstrat zumindest auf
der der ersten Kunststofffolie zugewandten Seite eine
Oberflächenvergütung und/oder Glätte aufweisen, die
eine Hafteigenschaft mit sich bringt. Geeignet hierfür
sind etwa PET-Folien oder PE-beschichtete Kraftpapie-
re.
[0012] Als Trägersubstrate kommen aber auch flexible
Kunststofffolien in Frage, beispielsweise aus Polyimid
(PI), Polypropylen (PP),monoaxial orientiertemPolypro-
pylen (MOPP), biaxial orientiertenPolypropylen (BOPP),
Polyethylen (PE), Polyphenylensulfid (PPS), Polyethe-
retherketon (PEEK), Polyetherketon (PEK), Polyethyle-
nimid (PEI), Polysulfon (PSU), Polyaryletherketon
(PAEK), Polyethylennaphthalat (PEN), flüssigkristallinen
Polymeren (LCP), Polyester, Polybutylenterephthalat
(PBT), Polyethylenterephthalat (PET), Polyamid (PA),
Polycarbonat (PC), Cycloolefincopolymeren (COC), Po-
lyoximethylen (POM), Acrylnitril-butadien-styrol (ABS),
Polyvinylchlorid (PVC), Ethylentetrafluorethylen (ETFE),
Polytetrafluorethylen (PTFE), Polyvinylfluorid (PVF), Po-
lyvinylidenfluorid (PVDF), Ethylen-Tetrafluorethylen-He-
xafluorpropylen-Fluorterpolymeren (EFEP), Cellulose‑
oder Lignin-basierten Kunststoffen, Polyhydroxyalka-
noaten (PHA), thermo-plastischer Stärke (TPS), Poly-
milchsäure (PLA), Polycaprolacton (PCL), Polybutylen-
succinat (PBS), Polybutylenadipat-terephthalat (PBAT),
und/oder aus zumindest einem recycelten und/oder bio-
logisch und/odermarin abbaubarenKunststoff, und/oder
aus Mischungen und/oder Co-Polymeren dieser Mate-
rialien. Die Trägersubstrate, insbesondere Trägerfolien,
können transparent, transluzent, semiopak oder opak
sein.
[0013] Das Trägersubstrat weist vorzugsweise eine
Dicke von 5‑700 µm, bevorzugt 5‑200 µm, besonders
bevorzugt 5‑50 µm auf.

[0014] Die erste Kunststofffolie ist ebenso bahnförmig
wie das Trägersubstrat, sie wird insbesondere die glei-
che Breite haben. Die Breite des Trägersubstrats ent-
spricht zumindest der Breite eines Folienpatches, in der
Regel aber der Breite mehrerer mit einem Abstand zu-
einander angeordneter Folienpatches. Die erste Kunst-
stofffolie schützt, nach Herstellen der Folienpatches und
nach Entfernen des Trägersubstrats, das in der Schicht-
ordnung folgende Sicherheitsmerkmal vor äußeren Ein-
flüssen. Die erste Kunststofffolie ist vorzugsweise trans-
parent.
[0015] Grundsätzlich eignen sich diemeisten PET-Fo-
lien für die Durchführung der Erfindung. Insbesondere
kann die erste Kunststofffolie eine PET-Folie mit einer
Dicke von 3 µmbis 15 µm, vorzugsweise von 6 µm bis 8
µm sein. Insbesondere sind PET-Folien für die Konden-
satorherstellung wegen ihrer Fehlerfreiheit und Reinheit
gut geeignet. In der Regel handelt es sich bei den soge-
nannten Kondensatorfolien um biaxial orientierte PET-
Folien. Beispiele für Kondensatorfolien sind in der
DE19736398A1 gezeigt, welche niedrige Schrumpfwer-
te bei hohen Temperaturen aufweisen. Kondensatorfo-
lien sind deshalb für die Ausführungsvarianten mit elekt-
rostatischer Aufladung und Koronabehandlung beson-
ders vorteilhaft.
[0016] DerVorteil der elektrostatischenAufladung liegt
darin, dass kein Material zwischen Trägersubstrat und
ersterKunststofffolieangeordnetwerdenmuss,was folg-
lich einen entsprechenden Arbeitsschritt einspart. Zu-
dem verbleiben später, nach der Trennung der ersten
Kunststofffolie vom Trägersubstrat, keine Rückstände
auf der ersten Kunststofffolie, welche dann gegebenen-
falls gut bedruckt werden kann. Die Anhaftung durch
vorherige elektrostatische Aufladung wird durch den
Glasplatteneffekt noch verstärkt, der zwischen den ei-
nander zugewandten glatten Oberflächen des Träger-
substrats und der ersten Kunststofffolie wirkt. Die elekt-
rostatische Aufladung und der Glasplatteneffekt verbin-
den das Trägersubstrat und die erste Kunststofffolie so
fest und dauerhaft, dass der so erzeugte Folienverbund
gut und wirtschaftlich weiterverarbeitet werden kann,
jedoch bei der späteren Applikation der daraus herge-
stellten Folienpatches auf Sicherheits‑ oder Wertdoku-
mente leicht voneinander und ohne Rückstände auf der
ersten Kunststofffolie lösbar ist. In der Regel wird ent-
weder das Trägersubstrat (etwa bei mehrschichtigen
Trägersubstraten die später der ersten Kunststofffolie
zugewandte Schicht des Trägersubstrats) elektrosta-
tisch aufgeladen oder die erste Kunststofffolie. Bei unter-
schiedlichen Kunststoffen der ersten Kunststofffolie und
der Seite des Trägersubstrats, welche der ersten Kunst-
stofffolie zugewandt ist, wird vorzugsweise der Kunst-
stoff mit der höheren Dielektrizitätskonstante elektrosta-
tisch aufgeladen. Es ist auch denkbar, dass sowohl Trä-
gersubstrat als auch erste Kunststofffolie elektrostatisch
aufgeladen werden, wobei des Trägersubstrat und die
erste Kunststofffolie dann beispielsweise einen gegen-
gleichen elektrischen Potentialunterschied haben kön-
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nen. Die elektrostatischeAufladung kann beispielsweise
durch Einwirken von nicht elektrisch leitfähigen Umlen-
krollen, Andruckwalzen oder generell vonWalzen auf die
Folienbahn bzw. eine Kunststoffbeschichtung des Trä-
gersubstrats erfolgen.
[0017] Die Vorteile der Koronabehandlung entspre-
chen jenen der elektrostatischen Aufladung, auch hier
unterstützt der Glasplatteneffekt die Haftung zwischen
den einander zugewandten glattenOberflächen desTrä-
gersubstrats und der ersten Kunststofffolie. Es kann das
Trägersubstrat (etwa bei mehrschichtigen Trägersubst-
raten die später der ersten Kunststofffolie zugewandte
Schicht des Trägersubstrats), oder die erste Kunststoff-
folie, oder beide Korona-behandelt werden. Bei der Ko-
ronabehandlung wird eine Folienbahn bzw. ein mit
Kunststoff beschichtetes bahnförmiges Trägersubstrat
einer elektrischen Hochspannungs-Entladung ausge-
setzt, z.B. zwischen einer geerdeten, polierten Walze
aus Stahl oder Aluminium und einer eng anliegenden
isolierten Elektrode, oder zwischen einer isolierten Wal-
ze und einer unisolierten Elektrode. Die Folienbahn bzw.
das beschichtete Trägersubstrat liegt auf der polierten
Walze auf und es wird nur die der Elektrode zugewandte
Seite der Folienbahn bzw. des beschichteten Träger-
substrats behandelt. Die Elektrode wird in der Regel
durch einen Hochfrequenzgenerator mit einer Wechsel-
spannung von 10 bis 20 kVund einer Frequenz zwischen
10 und 60 kHz versorgt.
[0018] Es ist auch denkbar, dass zuerst eine Korona-
behandlung des Trägersubstrats und/oder der ersten
Kunststofffolie erfolgt und anschließend eine elektrosta-
tische Aufladung des Trägersubstrats und/oder der ers-
ten Kunststofffolie. Die vorherige Koronabehandlung
verbessert die nachfolgende elektrostatischeAufladung.
[0019] Ein Vorteil der trennfähigen Beschichtung, ent-
haltend eine UV-vernetzende Releaseschicht, zwischen
Trägersubstrat und erster Kunststofffolie liegt darin, dass
die erste Kunststofffolie dünner ausgeführt werden kann,
etwa dünner als bei der Variante mit elektrostatischer
Aufladung oder Koronabehandlung, und das Folienma-
terial bei der weiteren Verarbeitung dann leichter hand-
habbar ist. Ein weiterer Vorteil ist, dass die Hafteigen-
schaft der trennfähigen Beschichtung durch die chemi-
sche Formulierung der UV-vernetzenden Release-
schicht gezielt eingestellt werden kann, sodass auch
die rückstandsfreie Ablösung der UV-vernetzenden Re-
leaseschicht sichergestellt werden kann.
[0020] Das Aufbringen des zumindest einen Sicher-
heitsmerkmals kann entweder direkt auf die erste Kunst-
stofffolie erfolgen, oder über eine oder mehrere Zwi-
schenschichten. Es könnenmehrere, gleiche oder unter-
schiedliche, Sicherheitsmerkmale nebeneinander oder
übereinander angeordnet werden.
[0021] Mit "optisch erkennbar" ist gemeint, dass am
Sicherheitsmerkmal ein optischer Effekt entweder mit
dem freien Auge oder unter Verwendung einer Optik,
etwa eines Filters, mit dem Auge erkennbar ist. Der
optische Effekt kann ein statischer Farbeffekt sein (ver-

ursacht etwa durch eine bereichsweise gedruckte Farbe,
eine bereichsweise Metallisierung) oder ein variabler
Farbeffekt, ein optisch variabler Effekt wie beispielswei-
se ein Farbkippeffekt (wo sich die Farbe mit dem Be-
trachtungswinkel ändert), durch Prägestrukturen hervor-
gebrachte Effekte, wie Hologramme, Bewegungsbilder,
und/oder optisch achromatisch erscheinende Präge-
strukturen.
[0022] Mit "maschinell lesbar" ist gemeint, dass am
Sicherheitsmerkmal ein Effekt mittels technischer Hilfs-
mittel ausgelesen werden kann, etwa ein magnetischer
Effekt durch Magnetpartikel, oder ein optischer Effekt im
Infrarot‑ oder UV-Bereich.
[0023] Um das Sicherheitsmerkmal zu schützen, wird
darauf - entweder direkt oder über eine oder weitere
Zwischenschichten - entweder eine zweite Kunststoff-
folie, die bahnförmig ist, aufgebracht oder eine Schutz-
lackschicht aufgebracht. Die zweite Kunststofffolie kann
die gleiche Breite wie die erste Kunststofffolie und/oder
das Trägersubstrat haben. Die Schutzlackschicht wird in
der Regel ebenfalls flächig über die gesamte, durch die
erste Kunststofffolie definierte Fläche aufgetragen, oder
nur über Teile der durch die erste Kunststofffolie defi-
nierte Fläche.DieSchutzlackschicht kann aus einer oder
mehreren partiellen Schichten bestehen, also aus meh-
rerenSchichtenübereinanderund/oderausunterschied-
lichen Schichten nebeneinander. Die zweite Kunststoff-
folie wird mittels Kleber auf das zumindest eine Sicher-
heitsmerkmal geklebt. Die Schutzlackschicht kann un-
mittelbar auf das zumindest eine Sicherheitsmerkmal
aufgebracht werden, und gegebenenfalls auf darauf an-
geordnete Zwischenschichten, wie weitere Sicherheits-
merkmale. Eine zweite Kunststofffolie ist dann vorteil-
haft, wenn das Folienpatch über eine Durchbrechung
appliziert wird und somit die zweite Kunststofffolie auf
der Durchbrechung zu liegen kommt. Diese zweite
Kunststofffolie ist insbesondere in diesemFall bevorzugt
transparent, damit das Sicherheitsmerkmal auch durch
die Durchbrechung hindurch gesehen werden kann. Die
zweite Kunststofffolie ist bevorzugt die gleiche wie die
erste Kunststofffolie, also aus dem selben Material, ins-
besondere dem selben Polymer, und mit der gleichen
Dicke hergestellt. Dies hat denVorteil, dass dasamEnde
vorliegende Folienpatch nicht durch unterschiedliche
Materialeigenschaften der ersten und zweiten Kunst-
stofffolie zumEinrollen neigt. BeiWert- oder Sicherheits-
dokumenten ohne Durchbrechung kann die zweite
Kunststofffolie durch eineSchutzlackschicht ersetzt wer-
den, weil diese Seite des fertig vorliegenden Folienpat-
ches nicht frei liegt, sondern etwa auf einem Polymer-
banknotensubstrat oder Kunststoffkartenmaterial befes-
tigt ist. Als Schutzlack kommen vorzugsweise Lacke auf
Basis von Nitrocellulose, Acrylaten und deren Copoly-
meren, Polyamiden und deren Copolymeren, Polyvi-
nylchloriden und deren Copolymeren, vernetzende La-
cke, lösemittelbasierte Lacke, wässrige Lacke oder
gänzlich UV-vernetzende Lacke zum Einsatz.
[0024] Die insbesondere durch Wärme aktivierbare
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Kleberschicht, die auf die zweite Kunststofffolie oder auf
die Schutzlackschicht aufgebracht wird, kann ein Heiß-
siegelkleber, ein Heißsiegellack oder eine Schmelzkle-
ber sein. Die Kleberschicht dient dazu, das fertige Fo-
lienpatch, insbesondere durch Wärmeeinwirkung, am
Sicherheits‑ oder Wertdokument zu befestigen und wird
auf das Material des Sicherheits‑ oder Wertdokuments
abgestimmt. Der Kleber kann vollflächig aufgetragen
werden, oder nur partiell, etwa rasterförmig oder an die
Form des späteren Folienpatches angepasst.
[0025] Das auf diese Art hergestellte Folienmaterial
weist durch das eingeschlossene Sicherheitsmerkmal
eine hohe Fälschungssicherheit auf. Es kann Fenster
in Banknoten oder anderen Sicherheits‑ und Wertdoku-
menten sicher verschließen, weil es zumindest durch die
erste Kunststofffolie eine ausreichende Stabilität auf-
weist. Da beim Folienpatch, das auf einem Sicherheits‑
oderWertdokument befestigt ist, die erste Kunststofffolie
vonSicherheits‑oderWertdokumentwegangeordnet ist,
deckt es das Sicherheitsmerkmal gegen äußere Einflüs-
se ab und erhöht die Beständigkeit des Folienpatches,
und im Fall von Banknoten damit deren Umlauffähigkeit.
[0026] Das erfindungsgemäße Folienmaterial liegt
durch das bahnförmige Trägersubstrat als Bahn vor
und kann auf handelsüblichen Applikationsanlagen ver-
arbeitet werden, indem Folienpatches ausgestanzt wer-
den, die auf dem bahnförmigen Trägersubstrat verblei-
ben und dann von dieser Bahn entweder direkt auf ein
Sicherheits- oder Wertdokument aufgebracht werden,
oder, etwa im Falle von Banknoten, auf ein - vorzugs-
weise in Bahnen oder Bögen vorliegendes - Substrat für
Sicherheits- oder Wertdokumente. Aus diesem Substrat
werden dann danach die einzelnen Sicherheits- oder
Wertdokumente, etwa die Banknoten, geschnitten oder
gestanzt.
[0027] In einer Ausführungsform der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die erste Kunststofffolie bahnförmig vor-
liegt und im Rolle-zu-Rolle-Verfahren mit dem Träger-
substrat verbunden wird. Auf dieseWeise kann die erste
Kunststofffolie einfach mittels handelsüblicher Maschi-
nen, etwa mittels einer Kaschieranlage, mit dem Träger-
substrat verbunden werden.
[0028] In einer Ausführungsform der Erfindung, beim
Verbinden der ersten Kunststofffolie mittels vorheriger
elektrostatischer Aufladung oder mittels vorheriger Ko-
ronabehandlung mit dem Trägersubstrat, ist vorgese-
hen, dass eine beheizbare Kaschieranlage verwendet
wird,welcheTrägersubstrat understeKunststofffolie von
einer Seite oder von beiden Seiten erwärmt. Damit kön-
nen die Anfangshaftung erhöht sowie etwaige Verfor-
mungen des Trägersubstrats oder der ersten Kunststoff-
folie ausgeglichen werden. Falls ein PE-beschichtetes
Trägersubstrat verwendet wird, kann auch eine HMCS-
Anlage (Hot Melt Coating Station) verwendet werden.
[0029] In einer alternativen Ausführungsform der Er-
findung, beim Aufbringen einer ersten Kunststofffolie auf
ein bahnförmiges Trägersubstrat mittels einer trennfähi-
gen Beschichtung, enthaltend eine UV-vernetzende Re-

leaseschicht, ist vorgesehen, dass entweder auf das
Trägersubstrat oder auf die erste Kunststofffolie eine
UV-vernetzende Releaseschicht aufgebracht wird, auf
diese eine Kaschierkleberschicht aufgebracht wird und
anschließend Trägersubstrat und erste Kunststofffolie
mittels Kaschierverfahren miteinander verbunden wer-
den. Eine Releaseschicht ist dehäsiv ausgebildet, d.h.
sie haftet zwar auf einer nicht klebenden Schicht, also
etwa auf Papier oder auf einer Kunststofffolie, lässt sich
aber rückstandsfrei von der angrenzenden Papier‑ oder
Kunststoffschicht trennen. Die UV-vernetzende Re-
leaseschicht wird durch UV-Bestrahlung ausgehärtet.
Dabei kann die Hafteigenschaft der UV-vernetzenden
Releaseschicht durch die chemische Formulierung der
UV-vernetzenden Releaseschicht gezielt eingestellt
werden. Im vorliegenden Fall würde die UV-vernetzende
Releaseschicht beispielsweise auf die erste Kunststoff-
folie aufgetragen, mit UV-Licht ausgehärtet, mit einer
Kaschierkleberschicht versehenunddieKaschierkleber-
schicht mit dem Trägersubstrat verbunden werden. So
lässt sichdann später dasTrägersubstrat samtKaschier-
kleberschicht und UV-vernetzter Releaseschicht rück-
standsfrei von der ersten Kunststofffolie trennen. Es
wäre aber auch denkbar, dass die UV-vernetzende Re-
leaseschicht auf das Trägersubstrat aufgetragen, mit
UV-Licht ausgehärtet, mit einer Kaschierkleberschicht
versehen und die Kaschierkleberschicht mit der ersten
Kunststofffolie verbundenwird. So lässt sich dann später
das Trägersubstrat von der UV-vernetzten Release-
schicht trennen, die Kaschierkleberschicht und die UV-
vernetzte Releaseschicht verbleiben auf der ersten
Kunststofffolie.
[0030] Als UV-vernetzende Releaseschicht kann ein
UV-vernetzender Prägelack verwendet werden, der
auch für Prägestrukturen verwendet wird.
[0031] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
wird beim Aufbringen des zumindest einen Sicherheits-
merkmals nämlich genau so eine Prägestruktur herge-
stellt, indem zuerst ein UV-vernetzender Prägelack auf
die erste Kunststofffolie aufgebracht wird, dieser geprägt
und anschließend mit UV-Licht gehärtet wird. Präge-
strukturen aus UV-vernetzendem Prägelack sind ther-
misch und mechanisch stabiler als heißgeprägte Struk-
turen. Weiters sind Strukturen aus UV-vernetzendem
Prägelackmit einemhohenAspektverhältnis oft struktur-
treuer abformbar als heißgeprägte Strukturen.
[0032] Die Prägestruktur bildet, nach Aufbringen einer
optisch wirksamen Schicht, gemeinsam mit dieser ein
optisch variables Sicherheitsmerkmal, wie ein Holo-
gramm, ein Kinegramm, eine Linsenanordnung, Mikro-
spiegel, achromatische Strukturen oder farbig reflektie-
rende Strukturen. Es können mit der geprägten Struktur
mehrere gleiche oder auch mehrere verschiedene der
genannten Sicherheitsmerkmale nebeneinander (in der
Ebene der ersten Kunststofffolie) hergestellt werden. Es
können nur in Teilbereichen der ersten Kunststofffolie,
die dann später den gesamten Flächenbereich eines
Folienpatches oder nur einen Teilbereich des Folienpat-
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ches bilden, eine oder mehrere Prägestrukturen aufge-
bracht werden. Es können auch mehrere gleiche Präge-
strukturen in regelmäßigen Abständen voneinander auf-
gebracht werden, die dann später, etwa durch Ausstan-
zen, jeweils einem Folienpatch angehören. Grundsätz-
lich kann die Prägestruktur auch über die gesamte Flä-
che der ersten Kunststofffolie aufgebracht werden.
[0033] Die optisch wirksame Schicht wird in der Regel
unmittelbar auf die Prägestruktur aufgebracht, partiell
oder vollflächig. Die optisch wirksame Schicht kann eine
reflektierende oder absorbierende oder lichtbrechende
Schicht sein. Sie kann aus mehreren Teilschichten be-
stehen, die sich vollständig oder teilweise überlappen.
Sie wird bevorzugt mittels Vakuumbeschichtungsverfah-
ren (PVD), wie Metallisieren, Elektronenstrahlverdamp-
fen, Sputtern, auf die Prägestruktur aufgebracht. Die,
insbesondere aufgedampften, Schichten sind je nach
optischer Wirkweise und Effekt, der gemeinsam mit
der geprägten Struktur verwirklicht werden soll, transpa-
rent, teilweise transparent, transluzent bis blickdicht oder
opak. Die optisch wirksame Schicht kann - insgesamt
oder nur eine oder mehrere ihrer Teilschichten - mittels
bekannter De-Metallisierungs‑, Wasch‑, Laser und/oder
Ätzverfahren strukturiert werden, etwa um im Durchlicht
erkennbare Sicherheitsmerkmale in Form von Ausspa-
rungenzuerzeugen.DieAussparungenkönnen register-
genau zu den Prägestrukturen angeordnet sein und die-
se ergänzen, etwa zu einem gemeinsamen Motiv. Die
Aussparungen können die Prägestrukturen aber auch
überlagern.
[0034] Das optisch erkennbare Sicherheitsmerkmal
kann generell im Auflicht und/oder im Durchlicht sichtbar
sein. Das Sicherheitsmerkmal mit Prägelackstruktur und
optischwirksamerSchicht kann imAuflicht, vonderSeite
der optisch wirksamen Schicht betrachtet, sichtbar sein.
Es kann auch im Durchlicht erkennbar sein, das zuerst
durch die Prägestruktur und dann durch die optisch
wirksame Schicht in das Auge des Betrachters trifft,
das sich auf der Seite der optisch wirksamen Schicht
befindet. Es kann auch imDurchlicht erkennbar sein, das
zuerst durch die optisch wirksame Schicht und dann
durch die Prägestruktur in das Auge des Betrachters
trifft, das sich auf der Seite der Prägestruktur befindet.
[0035] Es können weitere Sicherheitsmerkmale auf
die optischwirksameSchicht, unter die optischwirksame
Schicht oder auch zwischen Teilschichten der optisch
wirksamen Schicht eingebracht werden, entweder voll-
flächig oder nur in Teilbereichen der optisch wirksamen
Schicht. In Frage kommen etwaUV-Sicherheitsmerkma-
le, Fluoreszenz-Sicherheitsmerkmale, Infrarot-Sicher-
heitsmerkmale. Diese weiteren Sicherheitsmerkmale
können grundsätzlich optische, insbesondere mit dem
menschlichen Auge sichtbare, Effekte erzeugen, oder
maschinenlesbare Effekte. Die weiteren Sicherheits-
merkmale können ebenfalls optisch variabel sein, etwa
eine an sich farbkippende Beschichtung, z.B. auf Basis
vonDünnfilmelementen, Flüssigkristallen,Dünnfilm-Pig-
menten oder Flüssigkristall-Pigmenten sein. Die weite-

ren Sicherheitsmerkmale können auch nur partiell auf-
gebrachte, transluzente Schichten, gedruckte farbige
Schichten, gedruckte metallische Schichten, jeweils oh-
ne optisch variablen Effekt, sein, oder fluoreszierende
Schichten.
[0036] Das erfindungsgemäßeVerfahren umfasst vor-
teilhafter Weise nach dem Aufbringen der Kleberschicht
auf die zweite Kunststofffolie oder auf die Schutzlack-
schicht folgende Schritte:

- Ausstanzen von zumindest einem Folienpatch von
der Seite der Kleberschicht her bis zumindest durch
die erste Kunststofffolie hindurch, aber vorzugswei-
se nicht durch das Trägersubstrat,

- Entfernen der außerhalb des zumindest einen Fo-
lienpatches ausgestanzten Folienbahn vom Träger-
substrat.

[0037] Auf diese Weise können die Folienpatches auf
handelsüblichen Stanzanlagen erzeugt werden, etwa
mittels Stanzen und Stanzblechen, die auch für hoch-
wertige Schmucketiketten oder sogenannte Overlay-Fo-
lien verwendet werden. Wenn das Trägersubstrat nicht
durchstanzt wird, kann es bis zum Applizieren der Fo-
lienpatches auf ein Sicherheits‑ oderWertdokumentwei-
ter als bahnförmiges Trägersubstrat dienen, was die
Zuführung der Folienpatches zu den Sicherheits‑ oder
Wertdokumenten erleichtert. Die gestanzte Folienbahn
wird in der Regel aufgewickelt und beim Aufwickeln wird
das überstehende Material außerhalb der Stanzung,
also außerhalb der Folienpatches, in Form eines Stanz-
gitters abgezogen ("entgittert") und getrennt aufgewi-
ckelt. Falls die erste Kunststofffolie mittels einer trenn-
fähigen Beschichtung mit dem Trägersubstrat verbun-
den ist, kann die Stanzung bis zur oder sogar in die
trennfähige Beschichtung hinein erfolgen. Dadurch wür-
de das Trägermaterial nicht mitgestanzt werden und
könnte weiterhin als bahnförmiges Trägersubstrat die-
nen.
[0038] Die Folienpatches können eine beliebige Kon-
tur haben, etwa kreisförmig, oval, drei‑, vier‑ oder viel-
eckig oder sternförmig. Die Stanzung kann, muss aber
nicht, registergenau zu den Prägestrukturen erfolgen,
also so, dasssichgleicheFolienpatchesmit dengleichen
Prägestrukturen an den gleichen Stellen innerhalb der
Kontur der einzelnen Folienpatches ergeben.
[0039] Das Trägersubstrat kann in einzelne Streifen
geschnitten werden, auf welchem in Breitenrichtung vor-
zugsweise nur ein Folienpatch angeordnet ist, in Längs-
richtung jedoch viele gleiche Folienpatches hintereinan-
der in einer Linie. Die Folienpatches werden mit jener
Seite, wo sich die Kleberschicht befindet, auf das Sicher-
heits‑ oderWertdokument aufgelegt und, beispielsweise
mittels Wärmeübertragung und Aktivierung der Kleber-
schicht, am Sicherheits‑ oder Wertdokument, etwa auf
Sicherheitspapier für Banknoten, befestigt. Dabei kann
im Fall der Wärmeübertragung die Wärme durch das
Trägersubstrat hindurch zugeführt werden, und/oder
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durch das Sicherheits‑ oder Wertdokument hindurch.
Gleichzeitig zur Wärmezufuhr wird das Folienpatch an-
gepresst. Das Trägersubstrat kann nach dem Applizie-
ren der Folienpatches auf das Zielsubstrat abgezogen
und gegebenenfalls wiederverwendet werden.
[0040] DasFolienpatchwird vorzugsweise über einem
Fensterbereich des Zielsubstrats, also des Sicherheits‑
oder Wertdokuments oder des Ausgangsmaterials (z.B.
Bögen, Bahnen) für Sicherheits‑ oder Wertdokumente
angebracht. Das Fenster kann, wie eingangs erwähnt,
entweder eine Durchbrechung im Material des Sicher-
heits‑ oder Wertdokuments sein, welche durch das Fo-
lienpatch verschlossen wird, oder das Fenster kann ein
transparenter Bereich im Material des Sicherheits‑ oder
Wertdokuments sein, auf den das Folienpatch appliziert
wird.
[0041] Die Erfindung umfasst auch ein Folienmaterial,
das durch das erfindungsgemäße Verfahren hergestellt
werden kann.
[0042] Die Erfindung umfasst auch ein Sicherheitsele-
ment in Form eines Folienpatches, welches Sicherheits-
element aus einem durch das erfindungsgemäße Ver-
fahren hergestellte Folienmaterial hergestellt werden
kann.
[0043] Die Erfindung umfasst auch ein Sicherheits‑
oder Wertdokument, das ein erfindungsgemäßes Si-
cherheitselement in Form von Folienpatches aufweist.
Dieses kann bevorzugt als Verschluss über fensterförmi-
ge Öffnungen in Banknoten und Dokumenten appliziert
werden. Es enthält zumindest ein Sicherheitsmerkmal
und kann auch weitere Sicherheitsmerkmale enthalten,
wie oben bereits erläutert worden ist. Insbesondere kön-
nen diese Sicherheitsmerkmale optisch aktive Struktu-
ren sein, optisch variable Elemente, partielle Metall-
schichten mit Aussparungen in Form von Zeichen, Mus-
tern und Bildern, lumineszierende Elemente und Bilder.
Die Sicherheitsmerkmale können im Auflicht als auch im
Durchlicht im Fensterbereich der Banknote oder des
Dokuments erkennbar sein.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0044] Die Erfindung wird nun anhand schematischer
Figuren näher erläutert, die Ausführungsbeispiele zum
erfindungsgemäßen Verfahren sowie des damit herge-
stellten Folienmaterials und die aus dem Folienmaterial
hergestellten Folienpatches darstellen, letztere auch im
Zustand, wo sie auf Sicherheits‑ oder Wertdokumenten
angebracht sind. Dabei zeigt

Fig. 1 einen Längsschnitt durch ein Folienmaterial in
einer ersten Ausführungsvariante, wobei die
erste Kunststofffolie mittels vorheriger elektro-
statischer Aufladung oder Koronabehandlung
mit dem Trägersubstrat verbunden wird,

Fig. 2 einen Längsschnitt durch das Folienmaterial
aus Fig. 1 mit ausgestanzten Folienpatches,

Fig. 3 einen Längsschnitt durch das entgitterte Fo-
lienmaterial aus Fig. 2,

Fig. 4 einen Längsschnitt durch ein Folienpatch aus
Fig. 3, aufgebracht auf ein Sicherheits‑ oder
Wertdokument,

Fig. 5 einen Längsschnitt durch ein Folienmaterial in
einer zweiten Ausführungsvariante, wobei die
erste Kunststofffolie mittels einer trennfähigen
Beschichtung mit dem Trägersubstrat verbun-
den wird,

Fig. 6 einen Längsschnitt durch ein Folienpatch aus
Fig. 5, aufgebracht auf ein Sicherheits‑ oder
Wertdokument.

WEGE ZUR AUSFÜHRUNG DER ERFINDUNG

[0045] Fig. 1 zeigt wie ein Folienmaterial für Sicher-
heitselemente in Form von Folienpatches 4 in einer ers-
ten Ausführungsvariante hergestellt werden kann und
aufgebaut ist. Zuerst wird auf ein bahnförmiges Träger-
substrat 3 eine erste Kunststofffolie 1, die ebenso bahn-
förmig ist, aufgebracht, vorzugsweise im Rolle-zu-Rolle-
Verfahren. Zuvor wird dafür entweder die erste Kunst-
stofffolie 1, oder das Trägersubstrat 3, oder es werden
beide einer Koronabehandlung oder einer elektrostati-
schen Aufladung unterworfen. Die beiden bahnförmigen
Materialien werden dann mittels Walzen aneinanderge-
drückt und haften aneinander. Das Aneinanderdrücken
kann in einer beheizbaren Kaschieranlage stattfinden,
welche zusätzlich das Trägersubstrat 3 und die erste
Kunststofffolie 1 von einer Seite oder von beiden Seiten
erwärmen kann, um die Haftung zu verbessern und
Spannungen der beiden Materialien auszugleichen.
Das Trägersubstrat kann dann später von der ersten
Kunststofffolie 1 getrennt werden, was durch die waa-
grechten strichlierten Linien angedeutet ist.
[0046] Auf die freie Seite der erste Kunststofffolie 1
wird dann zumindest ein Sicherheitsmerkmal 7 aufge-
bracht, das optisch erkennbar und/oder maschinell les-
bar ist. Dabei kann es sich zum Beispiel um eine Präge-
struktur handeln, wo zuerst ein UV-vernetzender Präge-
lack auf die erste Kunststofffolie 1 aufgebracht, dieser
geprägt und anschließend mit UV-Licht gehärtet wird,
und wo in der Regel unmittelbar auf die Prägestruktur
eine optisch wirksame Schicht aufgebracht wird. Die
optisch wirksame Schicht kann eine reflektierende oder
absorbierende oder lichtbrechende Schicht sein. Sie
kann ausmehreren Teilschichten bestehen, die sich voll-
ständig oder teilweise überlappen. Auf diese Weise las-
sen sich Hologramme, Kinegramme, Mikrolinsenanord-
nungen,Mikrospiegel, andere achromatischeStrukturen
oder farbig reflektierende Strukturen, insbesondere mit
Farbkippeffekt, bilden.
[0047] Um das Sicherheitselement 7 vor äußeren Ein-
flüssen zu schützen, wird über das Sicherheitselement 7
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eine zweiteKunststofffolie 2 aufgebracht, die bahnförmig
ist. Dazu wird ein Kaschierlack 8 auf das Sicherheits-
element 7 aufgebracht, der als Kleber für die zweite
Kunststofffolie 2 wirkt und diese somit am bestehenden
Schichtverbund dauerhaft befestigt. Um die später aus
demFolienmaterial hergestellten Folienpatches 4 (siehe
Fig. 2‑4) an einem Sicherheits‑ oder Wertdokument 11
(siehe Fig. 4) dauerhaft befestigen zu können, wird auf
die zweite Kunststofffolie 2 - hier vollflächig - eine Kleber-
schicht 10 aufgebracht. Die Kleberschicht 10 ist hier
durch Wärme aktivierbar.
[0048] Es wäre auch denkbar, zuerst das zumindest
eineSicherheitselement7, oderTeile davon,auf dieerste
Kunststofffolie 1 aufzubringen und diese erst dann, wie
beschrieben, mit der Trägerfolie 3 zu verbinden. Es wäre
auchdenkbar, nochweitereSchichtenauf daszumindest
eine Sicherheitselement 7 aufzubringen - z.B. den Ka-
schierlack 8, die zweite Kunststofffolie 2, und die Kleber-
schicht 10 - bevor, wie oben beschrieben, die erste
Kunststofffolie 1 mit der Trägerfolie 3 verbunden wird.
[0049] In Fig. 2 ist dargestellt, wie aus dem Folien-
material aus Fig. 1 einzelne Folienpatches 4 hergestellt
werden. Durch ein Stanzwerkzeug, dargestellt durch
senkrechte dicke Linien, wird das Folienmaterial von
der Seite der Kleberschicht 10 her bis auf das Träger-
substrat 3 durchstanzt, sodass einzelne Folienpatches 4
entstehen, bestehend aus deckungsgleichen Abschnit-
ten der erstenKunststofffolie 1, demSicherheitsmerkmal
7, dem Kaschierlack 8, der zweiten Kunststofffolie 2 und
der Kleberschicht 10. Die Kleberschicht 10 müsste nicht
durchgehend sein, sondern könnte auch flächenmäßig
kleiner seinalsdieAbschnittedererstenoderder zweiten
Kunststofffolie 1, 2. Auch das Sicherheitsmerkmal 7
muss sich nicht über den gesamten Querschnitt des
Folienpatches 4 erstrecken, gegebenenfallswürden sich
dann die beiden angrenzenden Schichten, hier die erste
Kunststofffolie 1 und der Kaschierlack 8, bereichsweise
berühren.
[0050] Wie in Fig. 3 dargestellt, kann das überstehen-
de Material außerhalb der Stanzung, also außerhalb der
Folienpatches 4, in Form eines Stanzgitters abgezogen
("entgittert") und getrennt aufgewickelt werden. Es ver-
bleibendann, in derRegel ebenfalls in zweiDimensionen
gitterförmig angeordnet, einzelne Folienpatches 4 auf
dem Trägersubstrat 3. Das Trägersubstrat 3 kann dann
in Streifen geschnitten werden, siehe dicke senkrechte
Linie, auf welchen Streifen in Breitenrichtung vorzugs-
weise nur ein Folienpatch 4 angeordnet ist, in Längs-
richtung jedoch viele gleiche Folienpatches hintereinan-
der in einer Linie.
[0051] Die Streifen können aufgerollt und dann zum
Applizieren der Folienpatches 4 auf eine Sicherheits‑
oder Wertdokument 11 abgerollt und mit der Kleber-
schicht 10 etwa über ein Fenster des Sicherheits‑ oder
Wertdokuments 11 aufgeklebt werden, siehe
[0052] Fig. 4. Hierzu kann dann von der Seite des
Sicherheits‑ oder Wertdokuments 11 und/oder von der
Seite des Trägersubstrats 3 ein beheizter Stempel auf-

gebracht werden, der die Kleberschicht 10 aktiviert und
diese dauerhaft mit derOberfläche desSicherheits‑ oder
Wertdokuments 11 verbindet. Ist dies erfolgt, kann das
Trägersubstrat, wie durch den Pfeil angedeutet, von der
ersten Kunststofffolie 1 abgezogen werden. Diese
schützt in der Folge das Sicherheitsmerkmal von unten,
während das Sicherheitsmerkmal von oben durch die
zweite Kunststofffolie 2 geschützt wird.
[0053] Fig. 5 zeigt, wie ein Folienmaterial für Sicher-
heitselemente in FormvonFolienpatches 4 in einer zwei-
ten Ausführungsvariante hergestellt werden kann und
aufgebaut ist. Zuerst wird auf ein bahnförmiges Träger-
substrat 3 eine erste Kunststofffolie 1, die ebenso bahn-
förmig ist, aufgebracht, vorzugsweise im Rolle-zu-Rolle-
Verfahren. Dafür wird hier zuvor das Trägersubstrat 3mit
einer trennfähigen Beschichtung, enthaltend eine UV-
vernetzende Releaseschicht 5, versehen: Es wird auf
die erste Kunststofffolie 1 zuerst eine UV-vernetzende
Releaseschicht 5 aufgebracht,mit UV-Licht ausgehärtet,
und auf die UV-vernetzte Releaseschicht 5 dann eine
Kaschierkleberschicht 6. Anschließend werden Träger-
substrat 3 und erste Kunststofffolie 1 mittels Kaschier-
verfahren miteinander verbunden, also imWesentlichen
mit Druck durch Walzen aneinandergedrückt. Die Ka-
schierkleberschicht 6 geht dabei eine dauerhafte Ver-
bindung sowohl mit der UV-vernetzten Releaseschicht 5
als auch mit der anderen benachbarten Schicht ein, hier
dem Trägersubstrat 3. Die UV-vernetzte Releaseschicht
5 geht mit ihrer Seite, die der Kaschierkleberschicht 6
gegenüberliegt, lediglich eine lösbare Verbindung ein
und kann später, gemeinsam mit dem Trägersubstrat 3
und der Kaschierkleberschicht 6, von der ersten Kunst-
stofffolie 1 getrennt werden, was wieder durch die strich-
lierten Linien dargestellt ist.
[0054] Alternativ könnte auf das Trägersubstrat 3
zuerst eine UV-vernetzende Releaseschicht 5 aufge-
bracht, mit UV-Licht ausgehärtet, und auf die UV-ver-
netzte Releaseschicht 5 dann eine Kaschierkleber-
schicht 6 aufgebracht werden. Anschließend werden
Trägersubstrat 3 und erste Kunststofffolie 1 mittels Ka-
schierverfahren miteinander verbunden, also im We-
sentlichen mit Druck durchWalzen aneinandergedrückt.
Die Kaschierkleberschicht 6 geht dabei eine dauerhafte
Verbindung sowohl mit der UV-vernetzten Release-
schicht 5 als auchmit der anderen benachbarten Schicht
ein, dann der Kunststofffolie 1. Die UV-vernetzte Re-
leaseschicht 5 geht mit ihrer Seite, die der Kaschierkle-
berschicht 6 gegenüberliegt, lediglich eine lösbare Ver-
bindung ein, sodass später das Trägersubstrat 3 von der
Kaschierkleberschicht 6 und damit vom verbleibenden
Schichtverbund, enthaltend die erste Kunststofffolie 1,
getrennt werden kann.
[0055] Auf die freie Seite der erste Kunststofffolie 1
wird dann in beiden Fällen zumindest ein Sicherheits-
merkmal 7 aufgebracht, das optisch erkennbar und/oder
maschinell lesbar ist. Dabei kann es sich zum Beispiel
wieder umeinePrägestruktur handeln, wo zuerst einUV-
vernetzender Prägelack auf die erste Kunststofffolie 1
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aufgebracht, dieser geprägt und anschließend mit UV-
Licht gehärtet wird, und wo in der Regel unmittelbar auf
die Prägestruktur eine optisch wirksame Schicht aufge-
bracht wird. Die optisch wirksame Schicht kann eine
reflektierende oder absorbierende oder lichtbrechende
Schicht sein. Sie kann aus mehreren Teilschichten be-
stehen, die sich vollständig oder teilweise überlappen.
Auf dieseWeise lassen sich Hologramme, Kinegramme,
Mikrolinsenanordnungen, Mikrospiegel, andere achro-
matische Strukturen oder farbig reflektierende Struktu-
ren, insbesondere mit Farbkippeffekt, bilden.
[0056] Um das Sicherheitselement 7 vor äußeren Ein-
flüssen zu schützen, wird über das Sicherheitselement 7
eine Schutzlackschicht 9 aufgebracht, vollflächig über
den gesamten Querschnitt des Folienmaterials. Um die
später aus dem Folienmaterial hergestellten Folienpat-
ches 4 an einem Sicherheits‑ oder Wertdokument 11
(siehe Fig. 6) dauerhaft befestigen zu können, wird auf
die Schutzlackschicht 9 - hier vollflächig - eine Kleber-
schicht 10 aufgebracht. Die Kleberschicht 10 ist hier
durch Wärme aktivierbar.
[0057] Es wäre auch denkbar, zuerst das zumindest
eine Sicherheitselement 7 auf die erste Kunststofffolie 1
aufzubringen und diese erst dann, wie beschrieben, mit
der Trägerfolie 3 zu verbinden. Es wäre auch denkbar,
noch weitere Schichten auf das zumindest eine Sicher-
heitselement 7 aufzubringen - wie z.B. die Schutzlack-
schicht 9 oder auch die Kleberschicht 10 - bevor, wie
oben beschrieben, die erste Kunststofffolie 1 mit der
Trägerfolie 3 verbunden wird.
[0058] Die Schutzlackschicht 9 muss nicht vollflächig
über den gesamtenQuerschnitt des Folienmaterials auf-
gebracht werden, sondern kann auch nur partiell, in be-
stimmten Teilbereichen, aufgebracht werden. Entspre-
chend könnte die Kleberschicht 10 dann teilweise auf der
Schutzlackschicht 9 und teilweise auf dem Sicherheits-
element 7 aufgebracht sein, oder nur auf der - partiell
vorhandenen - Schutzlackschicht 9, oder nur auf dem
Sicherheitselement 7.
[0059] In Fig. 5 ist auch gleich dargestellt, wie aus dem
Folienmaterial einzelne Folienpatches 4 hergestellt wer-
den. Durch ein Stanzwerkzeug, dargestellt durch senk-
rechte dicke Linien,wird dasFolienmaterial vonderSeite
der Kleberschicht 10 her zumindest bis auf bzw. in die
UV-vernetzende Releaseschicht 5 durchstanzt, sodass
einzelne Folienpatches 4 entstehen, bestehend aus de-
ckungsgleichen Abschnitten der ersten Kunststofffolie 1,
dem Sicherheitsmerkmal 7, der Schutzlacksicht 9 und
derKleberschicht 10.DasFolienmaterial könnteauchbis
auf bzw. in die Kaschierkleberschicht 6 durchstanzt wer-
den, oder bis auf bzw. in das Trägersubstrat 3 durch-
stanzt werden. Die Kleberschicht 10 müsste nicht durch-
gehend sein, sondern könnte auch flächenmäßig kleiner
sein als die Abschnitte der ersten Kunststofffolie 1.
[0060] Analog wie in Fig. 3 dargestellt, kann das über-
stehende Material außerhalb der Stanzung, also außer-
halb der Folienpatches 4, in Form eines Stanzgitters
abgezogen ("entgittert") und getrennt aufgewickelt wer-

den. Es verbleiben dann, in der Regel ebenfalls in zwei
Dimensionen gitterförmig angeordnet, einzelne Folien-
patches 4 auf dem Trägersubstrat 3. Das Trägersubstrat
3 kann dann wieder in Streifen geschnitten werden, auf
welchenStreifen inBreitenrichtung vorzugsweise nur ein
Folienpatch 4 angeordnet ist, in Längsrichtung jedoch
viele gleiche Folienpatches hintereinander in einer Linie.
Die Streifen können aufgerollt und dann zumApplizieren
der Folienpatches 4 auf eine Sicherheits‑ oder Wertdo-
kument 11 abgerollt und mit der Kleberschicht 10 etwa
auf ein Sicherheits‑ oder Wertdokument 11 aufgeklebt
werden, siehe Fig. 6. Hierzu kann dann von der Seite des
Sicherheits‑ oder Wertdokuments 11 und/oder von der
Seite des Trägersubstrats 3 ein beheizter Stempel auf-
gebracht werden, der die Kleberschicht 10 aktiviert und
diese dauerhaft mit derOberfläche desSicherheits‑ oder
Wertdokuments 11 verbindet. Ist dies erfolgt, kann das
Trägersubstrat, wie durch den Pfeil angedeutet, von der
ersten Kunststofffolie 1 abgezogen werden. Diese
schützt in der Folge das Sicherheitsmerkmal von unten,
während das Sicherheitsmerkmal von oben durch das
Sicherheits- oder Wertdokument 11 geschützt ist, sowie
durch die Schutzlacksicht 9.
[0061] Grundsätzlich sind die Schichten oberhalb des
zumindest einen Sicherheitsmerkmals 7 in der Ausfüh-
rungsvariante der Fig. 1‑4 mit jenen in der Ausführungs-
variante der Fig. 5‑6 austauschbar. Es könnte also in den
Fig. 1‑4 statt des Kaschierlacks 8 und der zweiten Kunst-
stofffolie 2 eine - partielle oder vollflächige - Schutzlack-
schicht 9 angeordnet werden, oder es könnte in den Fig.
5‑6 statt der Schutzlackschicht 9 ein Kaschierlack 8 und
eine zweite Kunststofffolie 2 angebracht werden.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0062]

1 Erste Kunststofffolie
2 Zweite Kunststofffolie
3 Trägersubstrat
4 Folienpatch
5 UV-vernetzende Releaseschicht (trennfähige Be-

schichtung)
6 Kaschierkleberschicht (trennfähige Beschich-

tung)
7 Sicherheitsmerkmal
8 Kaschierlack
9 Schutzlackschicht
10 Kleberschicht
11 Sicherheits‑ oder Wertdokument

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Folienmaterial für Si-
cherheitselemente in Form von Folienpatches (4),
mit folgenden, in der genannten Reihenfolge durch-
zuführenden Schritten:
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- Aufbringen einer ersten Kunststofffolie (1), die
bahnförmig ist, auf ein bahnförmiges Träger-
substrat (3), wobei die erste Kunststofffolie (1)
mittels vorheriger elektrostatischer Aufladung,
mittels vorheriger Koronabehandlung oder mit-
tels einer trennfähigen Beschichtung, enthal-
tend eine UV-vernetzende Releaseschicht (5),
mit dem Trägersubstrat (3) verbunden wird,
- Aufbringen zumindest eines Sicherheitsmerk-
mals (7), das optisch erkennbar und/oder ma-
schinell lesbar ist, auf die erste Kunststofffolie
(1),
- Aufbringen einer zweiten Kunststofffolie (2),
die bahnförmig ist, oder einer Schutzlackschicht
(9) auf das zumindest eine Sicherheitsmerkmal
(7),
- Aufbringen einer, insbesondere durch Wärme
aktivierbaren, Kleberschicht (10) auf die zweite
Kunststofffolie (2) oder auf die Schutzlack-
schicht (9).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Kunststofffolie (1) im Rol-
le-zu-Rolle-Verfahren mit dem Trägersubstrat (3)
verbunden wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Verbinden der ersten
Kunststofffolie (1) mittels vorheriger elektrostati-
scher Aufladung oder mittels vorheriger Koronabe-
handlung mit dem Trägersubstrat (3) eine beheiz-
bare Kaschieranlage verwendet wird, welche Trä-
gersubstrat (3) understeKunststofffolie (1) voneiner
Seite oder von beiden Seiten erwärmt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Aufbringen einer ersten
Kunststofffolie (1) auf ein bahnförmiges Träger-
substrat (3) mittels einer trennfähigen Beschichtung
entweder auf das Trägersubstrat (3) oder auf die
erste Kunststofffolie (1) eine UV-vernetzende Re-
leaseschicht (5) aufgebracht wird, auf diese eine
Kaschierkleberschicht (6) aufgebracht wird und an-
schließend Trägersubstrat (3) und erste Kunststoff-
folie (1) mittels Kaschierverfahren miteinander ver-
bunden werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Kunststofffolie (1) eine PET-Folie mit einer Dicke
von 3 µm bis 15 µm ist, vorzugsweise von 6 µm
bis 8 µm ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beimAufbrin-
gen des zumindest einen Sicherheitsmerkmals (7)
eine Prägestruktur hergestellt wird, indem zuerst ein
UV-vernetzender Prägelack auf die erste Kunststoff-

folie (1) aufgebracht wird, dieser geprägt und an-
schließend mit UV-Licht gehärtet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Kunststofffolie (2) transparent ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Kunststofffolie (2) die gleiche ist wie die erste Kunst-
stofffolie.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es nach dem
Aufbringen der Kleberschicht (10) auf die zweite
Kunststofffolie (2) oder auf die Schutzlackschicht
(9) folgende Schritte umfasst:

- Ausstanzen von zumindest einem Folienpatch
(4) von der Seite der Kleberschicht (10) her bis
zumindest durch die erste Kunststofffolie (1)
hindurch, aber vorzugsweise nicht durch das
Trägersubstrat (3),
- Entfernen der außerhalb des zumindest einen
Folienpatches (4) ausgestanzten Folienbahn
vom Trägersubstrat (3).

10. Folienmaterial für Sicherheitselemente in Form von
Folienpatches, herstellbar nach einem Verfahren
nach einem der Ansprüche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es die folgenden Schichten in
der angegebenen Reihenfolge umfasst:

- ein bahnförmiges Trägersubstrat (3),
- eineersteKunststofffolie (1), die bahnförmig ist
und entweder ohne Zwischenschicht oder über
eine trennfähige Beschichtung, enthaltend eine
UV-vernetzende Releaseschicht (5), lösbar am
Trägersubstrat (3) haftet,
- zumindest ein auf der ersten Kunststofffolie (1)
angebrachtes Sicherheitsmerkmal (7), das op-
tisch erkennbar und/oder maschinell lesbar ist,
- eine zweite Kunststofffolie (2), die bahnförmig
ist, oder eine Schutzlackschicht (9), die auf dem
zumindest einen Sicherheitsmerkmal (7) aufge-
bracht ist,
- eine, insbesondere durchWärme aktivierbare,
Kleberschicht (10), die auf die zweiteKunststoff-
folie (2) oder auf die Schutzlackschicht (9) auf-
gebracht ist.

11. Sicherheitselement in FormeinesFolienpatches (4),
herstellbar nach einem Verfahren gemäß Anspruch
10, dadurch gekennzeichnet, dass es die folgen-
denSchichten in der angegebenenReihenfolge um-
fasst:

- eine erste Kunststofffolie (1),
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- zumindest ein auf der ersten Kunststofffolie (1)
angebrachtes Sicherheitsmerkmal (7), das op-
tisch erkennbar und/oder maschinell lesbar ist,
- eine zweite Kunststofffolie (2) oder eine
Schutzlackschicht (9), die auf das Sicherheits-
merkmal (7) aufgebracht ist,
- eine, insbesondere durchWärme aktivierbare,
Kleberschicht (10), die auf die zweiteKunststoff-
folie (2) oder auf die Schutzlackschicht (9) auf-
gebracht ist.

12. Sicherheits‑ oder Wertdokument (11) aufweisend
ein Sicherheitselement nach Anspruch 11, wobei
das Sicherheitselement in Form eines Folienpat-
ches (4) mit der Kleberschicht (10) auf dem Sicher-
heits‑ oder Wertdokument (11) befestigt ist.

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



12

EP 4 681 935 A1



13

EP 4 681 935 A1



14

EP 4 681 935 A1



15

EP 4 681 935 A1

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



16

EP 4 681 935 A1

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



17

EP 4 681 935 A1

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• EP 286004281 A1 [0004]
• EP 3505361 A1 [0005]

• WO 2021069096 A1 [0006]
• DE 19736398 A1 [0015]


	Bibliographie
	Zusammenfassung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

