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Beschreibung

Die Erﬁndung betrifft eine mehrlagige Folie, insbesondere Heifspragefolie, bestehend aus ciner Tra-
gerfolie, einer mit siner rdumlichen Musterung, vorzugsweise einer beugungsoptisch wirksamen Struk-
tur, versehenen, mindestens zwei aufeinanderfolgende Lackschichten umtassenden Dekorschicht so-
wie gegebenenfalls einer auf der der Tragerfolie abgekehrten Seite der Cekorschicht angeordneten Kle-
berschicht, wobei die beiden aufeinanderfolgenden Lackschichten deutiich unierschiedliche optische
Eigenschaften aufweisen und die Grenzflache zwischen den Lackschichien die riumliche Musterung hil-
det. Weiterhin befaBt sich die Erfindung mii einem Verfahren zur Hersteliung von derartigen Folien, wo-
bei auf die Tragerfolie eine erste Lackschicht aufgebracht, disse dann init der radumlichen Musterung
versehen und anschlieBend aine zweite Lackschicht aufgebracht wird.

Es ist bekannt, zur Verbesserung der Falschungssicherheit von Dokumenien, beispielsweise
Scheckkarten, Kreditkarten, Sparkassenblichern oder ahnlichen Sicherheitstragern diese mit siner Fo-
lie, insbesondere einer HeiBpragefolie, zu versehen, welche mit einer rdumlichen Musterung ausgestat-
tat ist. Beispielsweise kann es sich bei einer solchen raumlichen Musterung um eine beugungsoptisch
wirksame Strukiur, vorzugsweise ein Hologramm, handeln, mittels dessen ganz bestimmte optische Ef-
fekte. sei es bei Bestrahfung mit natirlichem, sei es bei Bestrahlung mit Kunstlicht bestimmter Welienlan-
ge, erzeugt werden kdnnen. Um derartige Sicherungsfolien zu falschen, ist es erforderlich, die raumli-
che Musterung genau abzunehmen und auf die gefaischte Folie zu Ubertragen. Dies ist nur méglich,
wenn die im aligemeinen die raumiiche Musterung Uberdeckende Lackschicht entfernt wird.

Bisher wurde bei der Einbringung von Hologrammen in Pragefoiien im allgemeinen so vorgegangen.
daf eine metallisierte Schicht vorhanden war, in die dann das Hologramm bzw. die sonstige beugungsop-
tisch wirksame Struktur eingepragt wurde. Die mit der Struktur versehene Metallschicht wurde dann mi
einer Schutzlackschicht abgedeckt, wobei man zwar Lacke gewiahlt hat, die zum einen sehr gut an der
Metallschicht hafteten, zum anderen auch mit Gblichen Lésungsmitteln kaum oder nur sehr schwer aui-
ibsbar waren. Trotzdem ist es Falschern immer wieder gelungen, die Oberflache der rdumlichen Muste-
rung freizulegen.

Aus der GB-A 1 568 563 ist eine Folie der eingangs erwahnten Art bekannt, bei der eine raumliche Mu-
sterung zwischen zwei Lackschichten gebildet ist, wobei die eine Lackschicht transparent sein soll, wah-
rend die andere Lackschicht pigmentiert ist. Uber die Ant der verwendeten Lacke ist dabei nichts .usge-
sagt. Infolge des Umstandes, daB eine Lackschicht pigmentiert ist, ist anzunehmen, daB die Lackschich-
ten nacheinander, und zwar jewsils nach vollstindiger Aushértung der ersten Schicht, aufgebracht
sind, wodurch eine Trennung der beiden Lackschichten voneinander und damit Freilegung der raumli-
chen Musterung durchaus méglich erscheint. Dies gilt insbesondere dann, wenn, wie nach der GB-A 1
568 563 weiter vorgesehenzwischen den beiden die rdumliche Musterung bildenden Lackschichten
noch eine Metallisierung vorgesehen ist. Die bekannte Folie ist somit fir die angestrebte Verwendung
zur Verbesserung der Falschungssicherheit von Dokumenten nicht geeignet.

Zur Verbasserung der Falschungssicherheit von Dokumenten ist weiter gemaB US-A 4 469 725 be-
kannt, zwei Folien miteinander zu verbinden, die jeweils mit miteinander fluchtenden Vertiefungen bzw.
Erhebungen versehen sind, wobei allerdings dabei so vorgegangen wird, daB erst die beiden Folien mi
den Vertiefungen und Erhebungen versehen und dann so aufeinander gelegt werden, daB die Vertiefun-
gen bzw. Erhebungen einwandfrei ineinandergreifen. Hier 14Bt sich zwar u.U. erreichen, daB die Tren-
nung der beiden Folien im Bereich der Profilierung nur mit gréBten Schwierigkeiten méglich ist, sofern ge-
gignete Rindemitiel verwendet werden. Nachiteilig bei einem Vorgehen gemal US-A 4 489 725 ist jedoch,
daB das Herstellungsverfahren suBerst komplizient ist und groBle Genauigkeit, insbesondere bei der
Fahrung der Folien zum Ineinandertiigen der Profilierung erfarderlich ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die Falschungssicherheit von mehrlagigen Folien.

insbesondere HeiBpragefolien mit einer beugungsoptisch wirksamen Struktur, zu gewéhrleisten, indem

eine Freilegung der raumlichen Musterung praktisch ausgeschlossen ist, wobei sich diese Verbesse-
rung der Falschungssicherheit in einfacher, jedoch :zuverldssiger Weise erreichen lassen soll. Gleich-
zeitig soll ein Verfahren zur einfachen Herstellung entsprechender Folien vorgeschiagen werden.

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung bei der eingangs erwdhnten Folie nun vorge-
schlagen, derart vorzugehen, daB die beiden aufeinanderfolgenden, die raumliche Musterung bildenden
Lackschichten transparent sind und aus miteinander vernetzbaren Lacken bestehen.

Die raumliche Musterung wird also bei der Folie gemaB der Erfindung zwischen zwei Lackschichien
gebildet, die, nachdem sie beide transparent sind, mechanisch nur sehr srhwer voneinander getrenn:
werden kénnen, weil es im Rahmen der Oblichen, mechanischen Verfahren nicht méglich ist, zwei iranspa-
rente Schichten wahrend des Bearbeitens einwandfrei zu trennen. Im Ubrigen wird aber die Trennung
der Lackschichten vor allem deswegen erschwert, weil sie aus Lacken bestehen, weiche miteinander
vernetzen, d.h. sich physikalisch und chemisch so miteinander verbinden, daB auch eine Trennung mit
Lésemitteln, durch Hitzesinwirkung etc. ausgeschlossen ist. Die Verwendung von miteinander vernet-
zenden Lacken kann dabei nicht als naheliegend angesehen werden, weil vor allem im Hinblick auf die
Feinheiten beugungsoptisch wirksamer Strukturen eigentlich betlirchtet werden muB, daB die Strukiur
durch den Vernetzungsvorgang zumindest gestért wird. Gerade dies tritt jedoch wider Erwarten nicht
ein. Eine derartige Vernetzung erscheint auch bei einem Aufbau der Folie gemaR GB-A 1 568 563 nicht
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méglich, weil dies ja ein Wande::1 von Pigmenten zwischen den beiden Lackschichten bedeuten konnte,
wodurch bei der bekannten Folie cie Erkennbarkeit der Struktur gestort wirde.

Eine besonders sichere Haftung im Bereich der Grenzflache ergibt sich bei einem Vorgehen nach der
Erfindung dann, wenn die die raumliche Musterung bildenden Lackschichten aus durch UV-Strahlung
vemetzbaren Acrylat-Lacken, aus durch Warme vemetzenden Polyurethan-Lacken oder einem Ge-
misch dieser Lacke bestehen, und zwar vor allem deswegen, weil bei diesen Lacken eine graduelle Aus-
hartung bzw. Trocknung erfolgen kann, wobei wahrend des Hartungsvorgangs eine Bindung der beiden
Lackschichten im Beraich der Grenzfliche eintritt.

Eine Mdglichkeit zur Erzeugung unterschiediicher optischer Eigenschaften der beiden transparenten
Lackschichten besteht darin, sie unterschiedlich einzuféarben. Besonders giinstig ist es jedoch, wenn er-
findungsgemas die die raumliche Musteruno bildenden Lackschichten aus Lacksn mii statk unterschied-
lichem Brechungsindex bestehen.

Um die raumliche Musterung bzw. die beugungsoptisch wirksame Struktur auch fir das bloBe Auge
sichtbar zu machen, kann es giinstig sein, wenn, wie nach der Erfindung weiter vorgeschlagen, die De-
korschicht eine nicht durchscheinenae, vorzugsweise Metallschicht umfaBt, die auf der der Tragerfolie
abgekehrten Flache der zwischen sich die rdumliche Musterung bildenden Lackschichten angeordnet
ist.

Die nicht durchscheinende bzw. Metallschicht verstarkt infolge der an ihr auftretenden Reflexion des
einfallenden Lichtes die Kontraste im Bereich der die raumliche Musterurg aufweisenden Grenzschicht
im Vergleich zu eirer Folie, bei der lediglich die beiden die Grenzflache bildenden Lackschichten unter-
schiedliche optische Eigenschaften aufwsisen. '

Zur Herstellung von Folien, insbesondere HeiBpragefolien, ist es allgemein geléufig, auf die Tragerfo-
lie eine erste Lackschicht aufzubringen, diese dann mit einer raumlichen Musterung zu versehen und
aushdrten zu lassen, und anschlieBend eine zweite Lackschicht aufzubringe~ Um nun eine Vernetzung
der iLackschichten zu erreichen, wie dies nach der Erfindung vorgesehen ist, ist es besonders gunstig,
wenn nach einem Verfahren gearbeitet wird, bei dem vor der vollstandigen Trocknung bzw. Aushartung
der ersten Lackschicht dies mit der raumlichen Musterung versehen und die zweite Lackschicht aufge-
bracht wird. Durch dieses Vorgehen wird das Entstehen der Bindungen zwischen den Lackschichten
stark begdnstigt, so daB man eine besonders gute Haftung erreicht.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung eines Ausiih-
rungsbeispiels einer Folie sowie des Herstellungsverfahrens anhand der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Folie nach der Erfindung und
Fig. 2 schematisiert einen Ausschnitt aus einer Vorrichtung zur Herstellung von erfindungsgeméBen
Folien.

Die Folie nach Figur 1 umfaBt in an sich bekannter Weise eine Tragerfolie 1, beispielsweise eine Poly-
esterfolie mit einer Dicke von etwa 19 um. Auf der Tragerfolie 1 ist eine Abldseschicht 2, beispielsweise
eine wachsartige Schicht oder eine spezielle Lackschicht vorgesehen. An die Ak!iseschicht 2 schlief3t
eine insgesamt mit 3 bezeichnete Dekorschicht an, die aus einer ersten Lacks." ‘cht « einer zweiten
Lackschicht 5, jeweils in einer Dicke von etwa 1-5 pm, sowie einer beispielsweise aufgec.ampften Metall-
schicht 6 bestsht.

Die Dekorschicht 3 kann beispielsweise unter Einwirkung von Warme und Druck von der Tragertolie 1
abgeldst werden und wird im Gebrauch mittels einer Klebeschicht 7, die z.B. 0,2 bis 0,7 um stark sein
kann, an dem zu dekorisrenden bzw. zu schilizenden Gegenstand, beispieisweise einer aus Kunststoff
bestehenden Kreditkarte befestigt. Die Klebeschicht 7 kann von einem HeiBkleber oder von einem spezi-
ellen, bei Erwarmung klebrig werdenden Lack gebildet suin.

Wie in Figur 1 schematisch angedeutet, ist die Grenzfliche 8 zwischen den beiden Lackschichten 4
und 5 mit einer raumlichen Musterung versehen. Es handelt sich bei der raumlichen Musteru. * der
Grenzfiache 8 z.B. um eine beugungsoptisch wirksame Struktur, vorzugsweise ein sogenanntes
"Hologramm®. .

Damit die riumliche Musterung bzw. Struktur der Grenzfliche 8 sichtbar ist, sind die Lacke 4 und 5
der Dekorschicht 3 zum einen transparent. Zum anderen besitzen sie deutlich unterschiedliche optische
Eigenschaften, vorzugsweise stark unterschiedliche Brechungsindizes.

Die Einbringung der raumlichen Musterung zur Ausbildung der Grenzflache 8 erfolgt in an sich von
der Herstellung von Pragefolien bekannter Weise entweder in einem Hubverfahren oder in einem Abrall-
verfahren.

Zur Herstellung der Folie sind zwei verschiedene Mbdglichkeiten vorgesehen, némlich entweder eine
sogenannte Trockentexturierung oder eine NaBtexturierung.

Bei der Trockentexturierung wird ein Lack auf die Tragerfolie 1 aufgebracht und zumindest weitgehend
getrocknet. In diesen ersten Lack wird dann in einem Hub- oder Abroliverfahren die raumliche Muste-
rung eingebracht. AnschlieBend erfolgt dann die Auiuringung der zweiten Lackschicht.

Als erster Lack kann fiir die Trockentexturierung ein Lack folgender Zusammensetzung verwendet
werden, der ganzflachig mit einem Flachengewicht von 2,5 bis 3,0 g/m? auf die Tragerfolie aufgebracht

et .
Alise N
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Lack A
Zusammensetzung Gewichts- Bezeichnung (Hersteller)

Teile
aliphatischer trifunktioneller 1000 SR 444 {Sartomer)
Acrylester
Reaktivverdiinner 200 SR 285 {Sartomer)
Siliconmodifiziertes 300 Silico - (Goldschmidt)
Polyesterharz ftal HTL
Hydroxylgruppenhaltiges 1500 G-Cure 867 (Henkel)
Acrylharz ) . .
Photoinitiator : 100 Dorocur (Merck)

: 1664

‘aromatische polyfunktionelle 1400 Desmodur IL (Bayer)
Isocyanatkomponente
Toluol 2000
Methylethylketon 500

Bei Einbringung der Texturierung in die aus dem Lack A gebildete Lackschicht wird im Hubverfahren
beispielsweise mit einem Flachendruck von 1 Tonne/cm2, einer Temperatur von 110°C und einer Druck-
dauer von 0,4 sec. gearbeitet. Sofern ein Abrollverfahren fir die Einbringung der r@umlichen Muste-
rung zur Anwendung kommt, kann mit einem Liniendruck von 150 kp/cm, einer Temperatur von etwa 110°C
und einer Laufgeschwindigkeit der Rolle bzw. Folie mit dem Lack von 15 m/min. gearbeitet werden.

Die zweite Lackschicht wird ebentfalls ganzflachig mit einem Flachengewicht von 1,0 bis 1,5 g/m2 aufge-
bracht, wobei beispielsweise folgender Lack verwendet werden kann:

Lack B

Zusammensetzung 'Gew;chts- Bezeichnung ‘Hersteller)
_teile

Hydroxylgruppenhaiti- 1000 SR 399 (Sartomer)

ger aliphatischer
pentafuntioneller Acrylester

aliphatisches Polyester- Genomer (Rahn)
urethanacrylat 1000 T 1200

Photoinitiator 800 Irgacune 651 (Cita)
Methylethylketon 1500

Die Verbindung der Schichten aus den Lacken A und B erfolgt durch Vernetzung zwischen den nicht
volistandig ausgshidrteten Bastandteilen der beiden Lackschichten anschlieBend an die Aufbringung der
zweiten Lackschicht, wodurch eine praktisch nicht lsbare Verbindung im Bereich der Grenzflache 8
entsteht.

Sofern ein rasche:2s Arbeiten gewlinscht ist, wird im Wege der NaBtexturierung gearbeitet. Die Auf-
bringung der ersten Lackschicht ist dabei schematisch in Fig. 2 dargestellt. Die erste Lackschicht 4’ und
gegebenen..’s die Ablseschicht 2 werden in an sich bekannter Weise, beispielsweise in einem Tief-
druckverfahren auf die Tragerfolie 1’ aufgetragen. Die Trégerfolie 1° mit der ersten Lackschicht 4' jauft
dann so Gber die Oberfiiche einer eine raumliche Musterung 9 aufweisenden, geklhlten und mitgedreh-
1©n Walze 10, daB die erste Lackschicht 4’ zur raumlichen Musterung 9 weist und somit beim Lauf Ober
die Walze 10 entsprechend zur Ausbildung der Grenzschicht 8' texturiert wird. Die Tragerfolie 1" mit der
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Lackschicht 4’ wird mittels einer Gummiwalze 11 gegen die texturierte Walze 10 angepreBt. Wihrend der
weiteren Umschlingung der texturierten Walze 10 durch die Tragerfolie 1' mit der Lackschicht 4' erfoigt,
wie durch die Pfeile 12 angedeutet, eine Bestrahlung mit UV-Strahlen, und zwar vor der Rickseite der
Tragerfolie 1' hindurch, was bédeutet, daB die UV-Strahlung 12 nach entsprechender Schwéchung in der
Trégerfolie 1° die Lackschicht 4’ erreicht. Wenn die Tragerfolie 1' aus Polyestermaterial besteht, ist im all-
gemeinen davon auszugehen, daB nur Strahlung mit einer Wellenlange von inehr als 360 nm durchgelas-
sen wird, wodurch nur eine teilweise Hartung des durch UV-Strahlung hartbaren Lackes 4’ erfolgt.

_Die Tragerfolie 1° mit der die Grenzfliche 8' bildenden Lackschicht 4' 1auft anschilieBend an die textu-
rierte Walze 10 Ober eine Ablisewaize 13, wodurch die Trégefolie 1° mit der Lackschicht 4’ von der textu-
rierten Walze 10 gelbst wird.

Die Fertigstellung der gem. Figur 2 mit der ersten Lackschicht 4' versehenen Folis erfolgt dann der-
art. daB av! die Lackschicht 4° im Tiefdruckverfahren eine weitere Schicht eines hartbaren Lackes auf-
petrager. wird, wobei dann die endgiltige Hartung der beiden Lackschichten 4’, 5 abh#ingig von deren
Zusam.mensetzung entweder durch smeute UV-Bestrahlung oder durch Warmeseinwirkung erfolgt.

F0. die NaBtexturierung kdnnen folgende Lacke eingesetzt werden:

Fur Jie erste Lackschicht 4' ein Lack C, der ganzfiichig mit einem Flachengewicht von 1,5 bis 2,0 g/m?
au’‘getragen wird:

Lack C

Jusammensetzung Gewichts- Bezeichnung (Hersteller)

— teile

aliphatischer, silicon- 1000 Siliconacr: lat

modifizierter Acrylester VP 6536 (Rohm)

Hydroxylgruppenhaltiger, 1000 SR 399 (Sartomer)

aliphatischer pentafunk-

tioneller Acrylester

aliphatisches Polyester- 1000 Genomer (Rahn)

urethanacrylat D 900

Photoinitiator 80 Dorocur (Merck)
1664

Methylethylketon 1500

Fir die zweite Lackschicht ist ein Lack D, dessen Aufirag ebenfalls ganzfl. aig ist, z.B. im Tiefdruck-
verfahren, mit einem Flachengewicht von 1.0 bis 1,5 g/m2 erfoigt.

Lack D

Zusammensetzung Gewichts- Bezeichnung (Hersteller)
teile

aliphatischer, trifunktio-

neller Acrylester 1000 SR 444 (Sartomer)

Reaktivverdiinner 2000 SR 285 (Sartomer)

aliphatisches Polyesterure- Genomer

thanacrylat 1000 D 900 (Rahn)

aliphatisches Poiyester- Prepoliner

acrylat 1000 VSP 2051 (Degussa)

copolymerisierendes terti- )

ares Amin 600 Uvecryl P 101  (UCB)

Photoinitiator 400 Irgacune 651 (Ciba)

Methylethylketon 1000
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Anstelle der vorstehend eriauterten f.acke B und D, die jeweils mittels UV-Strahlung hartbar sind, wi-
re es auch mdglich, folgender: Lack E, einen vemetzenden Polyurethan-Lack, einzusetzen:

Lack E

Zusammensetzung Gewichts- Bezeichnung (Hersteller)
teile

niedrig-viskose Collodium-

Nitrocellulose 600 Wolle E320 (Wolff)

hochmolekulares Polymethyl- Plexigum

metacrylharz 600 M 527 (R&hm)

Siliconmod. Polyesterharz 150 Silicoftal HTL (Goldschmidt)

hydroxylgruppenhaitiges Poly- Degalan

methylmetacrylatharz 600 LS 150/300 (Degussa)

aromatische, polyfunktio- 1400 Desmodur IL (Bayer)

nelle Isocyanatkomponente

Ehtylacetat - 2000

Methylethylketon 2400

Cylohexanon - 6Q0

Bei Verwendung des Lackes E muB sine thermische Hanlung, beispielsweise in einem Trockenschrank
bei einer Temperatur von etwa 70 bis 80°C wihrend 12 Stunden, erfolgen.

Wenn die beiden Lackschichten 4, 5 auf die Tragerfolie 1 aufgebracht sind, kann dann gegsbenenfalls
noch die Metallschicht 6, beispielsweise durch Vakuum-Aufdampfen, aber auch durch Sputtering, auf-
gebracht werden. Es wére auch denkbar, farbige Lackschichten vorzusehen etc. Die Folie wird dann
durch Aufbringung der Klebeschicht 7 fertiggestellt.

Patentanspriiche

1. Mehrlagige Folie, insbesondere HeiBpragefolie, bestehend aus einer Tragerfolie, einer mit einer
raumlichen Musterung, vorzugsweise einer beugungsoptisch wirksamen Struklur, versehenen, minde-
stens zwei aufeinanderfolgende Licks-hichten umfassenden Dekorschicht sowie gegebenenfalls einer
auf der der Tragerfolie abgekehrten Seite der Dekorschicht angeordneten Klebeschicht, wobei die bei-
den aufeinanderfolgenden Lackschichter deutlich unterschiedliche optische Eigenschaften aufweisen
und die Grenzflache zwischen den Lackschichten die r&umliche Musterung bildet, dadurch gekennzeich-

: net, daB die beiden aufeinanderfolgenden, die riumliche Musterung bildenden Lackschichten (4, 5)

transparent sind und aus miteinander vernetzbaren Lacken bestehen.

2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB dis die rdumliche Musterung (8) bildenden Lack-
schichten (4, 5) aus durch UV-Strahlung vemetzbaren Acrylat-Lacken, aus durch Wéarme vemetzen-
den Polyurethan-Lacken oder einemn Gemisch dieser Lacke bestehen.

3. Folie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die die r2umliche Musterung (8) bilden-
den Lackschichten (4, 5) aus Lacken mit stark unterschiedlichem Brechungsindex bestehen.

4. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB. die Dekorschicht (3) eine nicht
durchscheinende, vorzugsweise Metallschicht (6) umfaBt, die auf der der Tragerfolie (1) abgekehrten
Flache der zwischen sich die rdumliche Musterung (8) bildenden Lackschichten (4, 5) angeordnet ist.

5. Vertahren zur Herstellung von Folien nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei auf die Tra-
Jerfolie eine erste Lackschicht aufgebracht, diese dann mit der rdumlichen Musterung versehen und

‘anschlieBend eine zweite Lackschicht aufgebracht wird, dadurch geksennzeichnet, daB vor der vollstan-

digen Trocknung bzw. Aushartung der ersten Lackschicht diese mit der raumlichen Musterung verse-.
hen und die zweite Lackschicht aufgebracht wird.

Claims

1. Multilayered film, in particular heat-embossable film, consisting of a base film, a decorative layer,
provided with a three-dimensional pattemn, preferably a structure having an optically diffractive effect,
and comprising at least two successive layers of lacquer, as well as possibly consisting of an adhesive
layer arranged on the side of the base film away from the decorative layer, the two successive layers of
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Anstelle der vorstehend eriauterten Lacke B und D, die jeweils mittels UV-Strahlung hartbar sind, wa-
re es auch mdglich, folgender: Lack E, einen vemetzenden Polyursthan-Lack, einzusetzen:

Lack E

Zusammensetzung Gewichts- Bezeichnung (Hersteller)
teile

niedrig-viskose Collodium-

Nitrocellulose 600 Wolle E330 (Wolff)

hochmolekulares Polymethyl- Plexigum

metacrylharz’ 600 M 527 (RGhm)

Siliconmod. Polyesterharz 150 Silicoftal HTL (Goldschmidt)

hydroxylgruppenhaltiges Poly- Degalan

methylmetacrylatharz 600 LS 150/300 (Degussa)

aromatische, polyfunktio- 1400 Desmodur IL , (Bayer)

nelle Isocyanatkomponente

Ehtylacetat . 2000

Methylethylketon 2400

Cylohexanon 600

Bei Verwendung des Lackes E muB eine thermische Hartung, beispielsweise in einem Trockenschrank
bei einer Temperatur von etwa 70 bis 80°C wéahrend 12 Stunden, erfoigen.

Wenn die beiden Lackschichten 4, 5 auf die Tragerfolie 1 aufgebracht sind, kann dann gegebenenfalls
noch die Metallschicht 6, beispielsweise durch Vakuum-Aufdampfen, aber auch durch Sputtering, auf-
gebracht werden. Es wére auch denkbar, farbige Lackschichten vorzusehen eic. Die Folie wird dann
durch Aufbringung der Klebeschicht 7 fertiggestelit.

Patentanspriiche

1. Mehriagige Folie, insbesondere HeiBpragefolie, bestehend aus einer Tragerfolie, einer mit einer
raumlichen Musterung, vorzugsweise einer beugungsoptisch wirksamen Struktur, versehenen, minde-
stens zwei aufeinanderfolgende Lycks~hichien umfassenden Dekorschicht sowie gegebenenfalls einer
auf der der Tragerfolie abgekehrten Seite der Dekorschicht angeordneten Klebeschicht, wobei die bei-
den aufeinanderfolgenden Lackschichter deutlich unterschiedliche optische Eigenschaften aufweisen
und die Grenzflache zwischen den Lackschichten die riumliche Musterung bildet, dadurch gekennzeich-
net, daB die beiden aufeinanderfolgenden, die rdumliche Musterung bildenden Lackschichten (4, 5)
transparent sind und aus miteinander vernetzbaren Lacken bestehen.

2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die die réumliche Musterung (8) bildenden Lack-
schichten (4, 5) aus durch UV-Strahlung vernetzbaren Acrylat-Lacken, aus durch Wiarme vernetzen-
den Polyurethan-Lacken oder einem Gemisch dieser Lacke bestehen.

3. Folie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dag die die réumliche Musterung (8) bilden-
den Lackschichten (4, 5) aus Lacken mit stark unterschiedlichem Brechungsindex bestshen.

4. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Dekorschicht {3) eine nicht
durchscheinende, vorzugsweise Metalischicht (6) umfaBt, die auf der der Tragerfolie (1) abgekehrten
Flache der zwischen sich die raumliche Musterung (8) bildenden Lackschichten (4, 5) angeordnet ist.

5. Verfahren zur Herstellung von Folien nach einem der vorhergshenden Anspriiche, wobei auf die Tra-
Jgerfolie eine erste Lackschicht aufgebracht, diese dann mit der rdumlichen Musterung versehen und
anschlieBend eine zweite Lackschicht aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB vor der vollstan-
digen Trocknung bzw. Aushértung der ersten Lackschicht diese mit der raumlichen Musterung verse-
hen und die zweite Lackschicht aufgebracht wird.

Claims

1. Multilayered film, in particular heat-embossable film, consisting of a base film, a decorative layer,
provided with a three-dimensional pattem, preferably a structure having an opfically diffractive effect,
and comprising at least two successive layers of lacquer, as well as possibly consisting of an adhesive
layer arranged on the side of the base film away from the decorative layer, the two successive layers of
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lacquer having distinctly different optical characteristics and the interface between the layers of lac-
quer forming the three-dimensioral pattern, characterized in that the two successive layers of lacquer
(4, 5) forming the three-dimensional paitern are transparent and consist of lacquers which can be
crosslinked with each other.

2. Film according to Claim 1, characterized in that the layers of lacquer (4, 5) formmg the three-dimen-
sional pattern (8) consist of acrylate lacquers which can be crosslinked by UV radiation, of poly-
urethane lacquers which can be crosslinked by heat, or a mixture of these two lacquers.

3. Film according to Claim 1 or 2, characterized in that the layers of lacquer (4, 5) forming the three-di-
mensional pattern (8) consist of lacquers each having a very different refractive index.

4. Film according to one of Claims 1 to 3. characterized in that the decorative layer (3) comprises a
non-translucent, preferably metal layer {6), which is arranged on the surface away from the basa film (1)
of the layers of lacquer (4, 5) forming the three-dimensional pattern (8) between them.

5. Method of producing films according to one of the preceding claims, a first layer of lacquer being
applied to the base film, the said layer then being provided with the three-dimensional pattem and subse- .
quently a second layer of Iacquer being applied, characterized in that, before complete drying or curing
of the first :ae):’er of lacquer, it is provided with the three-dimensional pattern and the second layer of lac-
quer is appli

Revendications

1. Feuille multicouche, en particulier feuille déformable par estampage a chaud, se composant d’'une

- feuille support, d'une couche décorative comprenant au moins deux couches consécutives de vernis et

comportant un dessin en relief, de préférence une structure & effet optique de diffraction, ainsi
qu'éventusliement une couche de colle disposée sur la face, opposée 2 la feuille support, de la couche
décorative, les deux couches consécutives de vernis ayant des propriétés optiques nettement distinc-
tes et l'interface située entre les deux couches de vernis formant le dessin en relief, caractérisée en ce
que les deux couches consécutives de vemis (4, 5) formant le dessin en relief sont transparentes et se
composent de vernis réticulables entre eux.

2. Feuille selon la revendication 1, caractérisée en ce que les couches de vemis (4, 5) formant le des-
sin en reliet (8) se composent de vernis d'acrylate réticulables au moyen d’'un rayonnement ultraviolet,
de vernis se réticulant sous I'action de la chaleur ou d'un mélange de ces vemis.

3. Feuille selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que les couches de vemis (4, 5) formant le
dessin en relief se composent de vernis ayant des indices de réfraction fortement différenciés.

4. Feuille selon I'une quelconque des revendications 1 & 3, caractérisée en ce que la couche décorati-
ve (3) comprend une couche non transparente, de préférence une couche métaliique, qui est disposée
sur la face, opposée 2 la feuille support (1), des couches de vemis (4, 5) formant entre elles le dessin en
relief (8).

5. Procédé de fabrication de feuilles selon 'une quelconque des revendications précédentes, dans le-
quel on applique une premidre couche -~ .zmis sur la feuille support, puis on revét ladite couche de
vernis du dessin an relief, puis on applique une seconde couche de vemis, caractérisé en ce qu'on re-
vét la premiére couche de vernis du dessin e relief et on applique la seconde couche de vernis avant le
séchage complet ou le durcissement complet de ladite premidére couche de vemnis.
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