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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine mehrlagige Folie, insbesondere HeiBpragefolie, bestehend aus biner Tra­
gerfolie, einer mit einer raumlichen Musterung, vorzugsweise einor beugungsoptisch wirksamen Struk-

5 tur. versehenen, mindestens zwei aufeinanderfolgende Lackschichten umtasse:ide!1 Dekor;.;chicht $0-
wie gegebenenfalls einer auf der der Tiagerfolie abgekehrten Seite der Cekors~hicht angeordn,jton Klt:­
berschicht, wobei die beiden aufeinanderfolgenden Lackschichten deutlich unterschiedliche optische 
Eigenschaf1en aufweisen und die Grenztfache zwischsn den Lackschichien die r3umfi(;he Musterung ">il­
det. Weiterhin befaBt sich die Erlindung m;! dir.em Verfal":~en zur Hersteliung von derartigen Folien, wo-

10 bei auf die Tragerfolie eine erste Lackschi~ht aufgebracht, diose dann ;nit der raumlichen Musterur.g 
versehen und anschlieBend aine zweite Lackschicht aufgebracht wird. 

Es ist bekannt, zur Verbesserung der Falschungssicherheit von Dokumen~en, beispielsweise 
Scheckkarten, Kreditkarten, SparkassenbGchern oder ahnlichen Sicharheitstragern di6se mit einer Fo­
lie, insbesondere einer HeiBpragefolie, zu versehAn, welche mit einer raumlichen Musterung a.usgestat-

15 tat ist. Baispielsweise kann es sich bei einer solchen raumlichen Musterung um eine beugungsoptisch 
wirksame Struktur, vorzugsweise ein Hologramm, handoln, mittels dessen ganz bestimmte optische Ef­
fekte. sei es bei Bestrahlung mit natOrlichem. sei ec; bei Bestrahlung mit Kunstlicht bestimmter Wellenlan­
ge, erzeugt warden kOnnen. Um derartige Sicherungsfolien zu falschen, ist es erforderlich, die raumli­
che Musterung genau abzunehmen und auf die gefa1schte Folie zu Obertragen. Dies ist nur moglich. 

20 wenn die im allgemeinen die raumliche Musterung Oberdeckende Lackschicht entfernt wird. 
Bisher wurde bei der Einbringung von Hologrammen in Pragefoiien im allgemeinen so vorgegangen. 

daB 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 gewah!t hat, die zum einen sehr gut an der 

25 Metallschicht hafteten, zum anderen auch mil Oblichen Losungsmitteln kaum oder nur sehr schwer auf· 
losbar waren. Trotzdem ist es Falschern imrner wieder gelungen. die Oberflache der raumlichen Muste· 
rung treizulegen. 

Aus df!r 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-

30 rend die andere Lackschicht pigmentiert ist. Ober die Art der verwendeten Lacke ist dabei nichts ~usge­
sagt. lnfolge des Umstandes, daB eine Lackschicht pigmentiert ist, ist anzunehmen, daB die Lackschich­
ten nacheinander, und zwar jeweils nach vollstandiger Aushartung der ersten Schicht. aufgebracht 
sind, wodurch eine Trennung der beiden Lackschichten voneinander und darnit Freilegung der raumli­
chen Musterung durchaus moglich erscheint. Dies gilt insbesondere dann, werm, wie nach der GB-A 1 

35 568 563 weiter vorgeseheni"'zwischen den beiden die raumliche Musterung bildenden Lackschichten 
noch eine Metallisierung vorgesehen ist. Die bekannte Folie ist somit tor die angestrebte Verwendung 
zur Verbesserung der Falschungssicherheit von Dokumenten nicht geeignet. 

Zur Verbesserung 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. 

40 Erhebungen versehen sind, wobei allerdings dabei so vorgegangen wird, daB erst die beiden Folien m1t 
den Vertiefungen und Erhebungen versehen und dann so aufeinander gelegt werden, daB die Vertiefun­
gen bzw. Erhebungen einwandfrei ineinandergreifen. Hier laBt sich zwar u.U. erreichen. daB die Tren· 
nung der beiden Folien im Bereich der Profilierung nur mit groBten Schwierigkeiten moglich ist, sofern ge­
eignete Bindemittel verwendet weiden. Nachteilig bei einem Voigehen gema3 US-A 4 469 725 ist jedoch, 

45 daB das Herstellungsverfahren auBerst kompliziert ist und groBte Genauigkeit, insbesondere bei der 
Fuhrung der Folien zum lneinanderfOgen der Profilier Jng erf.;:,iderlich ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die Falschungssicherheit von mehrlagigen Folien. 
insbesondere HeiBpragefolien mit einer beugungsoptisch wirksamen Struktur. zu gewahrleisten, indem 
eine Freilegung der raumlichen Musterur.g praktisch ausgeschlossen ist, wobei sich diese Verbesse· 

so rung der Fa.lschungssicherheit in einfacher, jedoch :uverlassiger Weise erreichen lassen .;oll. Gleich· 
zeitig soll ein Vertahren zur einfachen Herstellung entsprechender Folien vorgeschlagen werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach der Erfindung bei der eingangs erwahnten Folie nun vorge­
sc.,lagen. derart vorzugehen, daB die beiden aufeinanderfolgenden. die raumliche Musterung bildendPr1 
Lackschichten transparent sind und aus miteinander vernetzbaren Lacken bestehen. 

ss Die raumliche Musterung wird also bei der Folie gemaB der Erfindung zwischen zwei Lackschicnri=>n 
gebildet. die, nachdem sie beide transparent sind, mechanisch nur sehr sr.hwer voneinander getrenn: 
warden konnen, weil es im Rahmen der ublichen, mechanischen Verfahren nicht maglir.h ist, zwei transpa­
rel"!te Schichten wahrend des Bearbeitens einwandfrei zu trennen. Im ubiigen wird ab£~ die Trennung 
der Lackschichten vor allem deswegen erschwert, weil sie aus Lacken bestehen. welche miteinander 

60 vernetzen, d.h. sich physikalisch und chemisch so miteinander verbinden. daB auch eine Trennung mit 
Losemitteln, durch Hitzeeinwirkung etc. ausgeschlossen ist. Die Verwendung von miteinander vernet­
zenden Lacken kann dabei nicht als naheliegend angesehen werden, weil vor allem im Hinblick auf die 
F-einheiten beugungsoptisch wirksamer Strukturen eigentlich befGrchtet warden muB, daB die Struktur 
rl1_1rch den Vernetzungsvorgang zumindest gestort wird. Gerade dies tritt jedoch wider Erwarten nicht 

s::: ein. E!ne derartige Vernetzung erscheint auch bei einem Aufbau der Folie gernaR GB-A 1 568 563 nic:hl 



.· ... 

. 
EP 0 210 619 81 

mcglich, weil dies ja ein Wand~'.,, von Pignienten zwischen den beiden :..ac~chichten bedeuten konnte, 
wodurch bei der bekannten Folie die Erkennbarkeit der Struktur gestOrt wOrde. 

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-Stra:i1ung 

s vemetzbaren Acrylat-Lacken, aus durch Warme vemetzenden Polyurethan-Lacken oder einem Ge­
misch dieser Lacke bestehen, und zwar vor allem deswegen, weil bei diesAn Lacken eine graduelle Aus­
hartung bzw. Trocknung erfolgen kann, wobei wahrend des HArtungsvorgangs eine Bindung tier beiden 
Lackschichten im Ben~ich der Grenzflache eintritt. 

Eine M6glichkeit zur Elzeugung L.mterschie01icher optisr.t.dr Eigenschaft9n der beiden transparenten 
1 o Lackschichten besteht darin, sie unterschiedl;ch einzufArben. Oesonders 90nstig ist es jedoch, wenn er­

findungsgemAB die die ra.umliche Musterun~ bildenden Lackschichten aus Lackan mi~ sta:k unterschied­
lichem Brechungsindex bestehen. 

Um die rAumliche Musterung bzw. die beugungsoptisch wirksame Struktur auch fur das bloBe Auge 
sichtbar zu machen, kann es gOnstig sein, wenn, wie nach der Erfindung waiter vorgeschlagen, die De-

1 s korschicht eine nicht durchscheinenae, vorzugsweise Metallschicht umfaBt, die auf der der TrAge!fo!ie 
abgekehrten FIAche der zwischen sich die raumliche 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 ML;stsrur.g aufweisenden Grenzschicht 

20 im Vergleich zu air.er Folie, bei der lediglich die beiden die Grsnzflache bildenden Lackschichte!'l untsr-
V schiedliche optische Eigenschaften aufweisen. 

Zur Herstellung von Folien, insbesondere HeiBpragefolien, ist es allgemein gelaufig, auf die Tragsrfo­
lie sine erste Lackschicht aufzubringen, diese dann mit einer raumlichen Musterung zu versehsn und 
ausMrten zu lassen, und anschlieBend eine zweite Lackschicht aufzubringe~ Um nun eine Vemetzung 

25 der Lackschichten zu erreichen, wie dies nach der Erfindung vorgesehen ist, ist es besondsrs gOnstig, 
wenn nach einem Verfahren gearbeitst 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 begOnstigt, so daB man eine besonders guts Haftung erreicht. 

30 Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung eines AuslJh-
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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 erfindungsgemaBen 

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 µm. Auf der Tragerfolie 1 ist eine Abloseschicht 2, beispielsweise 
eine wachsartige Schicht oder eine spezielle Lackschicht vorgesehen. An die Al::!~seschicht 2 schlieBt 
eine insgesamt mit 3 bezeichnete Dekorschicht an, die aus einer ersten Lacks.· ·cnt .; einer zweiten 
Lackschicht 5, jeweils in einer Dicke von etwa 1-5 µm, sowie e.!ner beispielsweise aufger.dmpften Metall­
schicht 6 besteht. 

Die Dekorschicht 3 kann beispielsweise unter Einwirkung von Warme und Druck von der Tragertolie 1 

abgelOst warden und wird im Gebrauch mittels einer Klebeschicht 7, die z.B. 0,2 bis 0,7 µm stark sein 
kann, an dem zu dekorieienden bzw. zu schOtzenden Gegenstand, beispielsweise einer aus Kunststoff 
bestehenden Kreditkarte befestigt. Die Klebeschicht 7 kann von einem HeiBkleber oder von einem spezi­
ellen, bei Erwarmung klebrig werdenden Lack gebildet Sf1in. 

Wie in Figur 1 schematisch angedeutet, ist die Grenzflache 8 zwischen den beiden Lacksc:hichten 4 
und 5 mit einer raumlichen Musterung verse hen. Es handelt sich bei der raumlichen MusterLJ .. • der 

Grenzflache 8 z.B. um eine beug1.mgsoptisch wirksame Struktur, vorzugsweise ein sogenanntes 
"Hologramm". 

Damit die raumliche Musterung bzw. Struktur der ~renzflache 8 sichtbar ist, sind die Lacks 4 und 5 
der Dekorschicht 3 zum einen transparent. Zurn anderen besitzen sie deutlich unterschiedliche optische 
Eigen~ften, 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 Hubverfahrer. ode; in einem Abroll­
verfahren. 

Zur Herstellung der Folie sind zwei verschiedene M(>glichkeiten vorgesehen, namlir.h 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 Abrollverfahren die raumliche Muste­
rung eingebracht. AnschlieBend erfolgt dann die Auiuringung der zweiten Lackschicht. 

Als erster Lack kann tor die Trockentexturierung ein Lack folgender Zusammensetzung verwendet 
warden, der ganzflachig mit einem Flachengewicht von 2,5 bis 3,0 g/m2 auf die Tragerfolie aufgebracht 
·.'!!rd: 
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Lack A 

Zusanunensetzung Gewichts- Bezeichnung (Hersteller} 
Tefle 

aliphatisc~er trifunktioneller 1000 
Acrylester 
ReaktivverdUnner 200 

Siliconmodifiziertes 300 
Polyesterharz 
Hydroxylgruppenhaltiges 1500 
Acrylharz 
Photoinitiator 100 

aromatische polyfunktionelle 
Isocyanatkomponente 
Toluol 
Methylethylketon 

1400 

2000 
500 

SR 444 

s~ 2as 
Sil ico 
ftal HTL 

G-Cure 867 

Dorocur 
1664 

{Sartomer) 

(Sartomer) 
{Goldschmidt) 

(Henkel) 

(Merck) 

Oesmodur IL (Bayer) 

Bei Einbringung der Texturierung in die aus dem Lack A gebildete Lackschicht wird im Hubverfahren 
beispielsweise mit einem Alchendruck von 1 TonneJcmZ, einer Temperatur von 110°c und einer Druck­
dauer von 0,4 sec. gearbeitet. Sofem ein Abrollverfahren fOr die Einbringung der raumlichen Muste­
rung zur Anwendung kommt, kann mit einem Liniendruck von 150 kp/cm, einer Temperatur von etwa 11 OOC 
und einer Laufgeschwindigkeit der Rolle bzw. Folie mit dem Lack von 15 m/min. gearbeitet werden. 

Die zweite lackschicht wird ebenfalls ganzflAchig mit einem FlAchengewicht von 1,0 bis 1,5 glmZ aufge­
bracht, wobei beispielsweise folgender Lack verwendet warden kann: 

Lack B 

Zusammensetzung 

Hydroxylgruppenhalti­

· Gewichts­
teile 
1000 

ger aliphatischer 
pentafuntioneller Acrylester 
al1phatisches Polyester­
urethanacrylat 
Photoinitiator 
Methylethylketon 

1000 
800 

1500 

Bezeichnung :Hersteller) 

SR 399 (Sartomer) 

Genomer (Rahn) 
T 1200 
Irgacune 651 (Ci ta} 

C!e Verbindung d&r Schichten aus den Lacken A und B erfolgt durch Vemetzung zwischen den nicht 
55 vollstai'"'Clig ausr;.hArteten Bestandteilen der beiden Lackschichten anschlieBend an die Aufbringung der 

zweiten lack-;chk:ht. wodurch eine praktisch nicht 16sbare Verbindung im Bereich der Grenzflache 8 
entsteht. 

Sofern ein r~~che; ~3 Arbeiten gewOnscht ist, wird im Wege der NaBtexturierung gearbeitet. Di~ Auf­
bringung der erlten Lackschicht ist dabei schematisch in Fig. 2 dargestellt. Die erste Lackschicht 4' und 

so gegebenen:-_·'.-6 die AblOseschicht 2 warden in an sich bekannter Weise, beispielsweise in einem Tief­
druckvertahren auf die TrAgerfolie 1' aufgetragen. Die Tragerfolie 1' mit der ersten Lackschicht 4' lauft 
dann so Ober die OberflAche einer eine raumliche Musterung 9 autweisenden, gekuhlten und mitgedreh­
ten Walze 10, daB die erste Lackschicht 4' zur raumlichen Musterung 9 weist und somit bairn Laut Ober 
die Walze 1 O entsprechend zur Ausbildung der Grenzschicht 8' texturiert wird. Die Tragerfolie 1' mit der 
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Lackschicht 4' wird mittels einer Gummiwal~e 11 gegen die texturierte Wnlze 10 angepreBt. WAhrend der 
weiteren Umschlingung der texturierten Walze 10 durch die TrAgerfolie 1' mit der Lac!<schicht 4' erlolgt, 
wie durch die Pfeile 12 angedeutet, eine Bestrahlung mit UV-Strahlen, und zwar vol" der ROckseite der 
Trigerfolie 1' hindurch, was b8deutet, daB die UV-Strahlung 12 naeh entsprechender SchwAchung in der 
TrAgerfolie 1' die Lackschicht 4' erreicht Wenn die Trtgerfolie 1' aus Polyestermaterial besteht, 1st im all­
gemeinen davon auszugehen, daB nur Strahlung mit einer WellenlAnge von 1nehr als 360 nm durchgelas­
sen wird, wodurch nur eine teilweise Hirtung des durch UV-Strahlung tiArtbaren Lackas 4' ertOlgt. 

Die Trigerfolie 1' mlt der die GrenzflAche 8' bildenden Lackschicht 4' IAuft anschlleBend an die textu· 
rierte Walze 1 O Ober eine Ab!Osewalze 13, wodurch die Trl9&1folie 1' mit der Lackschicht 4' von der textu­
rierten Walze 1 O gel6st wird. 

Die Fertigstellung der gem. Figur 2 mit rler ersten Lackschicht 4' versehenen Folia erfolgt dann der­
art. daB av! die Lackschicht 4' Im Tiefdruckverfahren eine weitere Schlcht eines hArtbaren Lackes auf­
getrager. wird, wobei dann die endgOltige Hirtung der beiden Lacksctilchten 4', 5 abhingig von deren 
Zusarr.mensetzung entweder durch emeute UV-Bestrahlung oderdurch WArmeeinwirkung erfolgt. 

FO: die NaBtexturierung k6nnen folgende Lacke eingesetzt warden: . 
FOr Jie erste Lackschicht 4' ein Lack C, der ganzflAchig mit einem AAchengewicht von 1,5 bis 2,0 g1m2 
au'getragen wird: · 

Lack c 
Zusammensetzung Gewichts-

te11e 
Beze1chnung (Herste11er) 

aliphat1scher, silicon- 1000 Sil iconacr~1l at 
modifizierter Acrylester VP 6536 (Rohm) 
Hydroxylgruppenhaltiger, 
a1iphat1scher pentafunk-

1000 SR 399 (Sartomer) 

tioneller Acrylester 
aliphati~ches Polyester- 1000 Genomer (Rahn) 
urethanacryl at D 900 

Photoinit1ator 80 Dorocur (Merck) 
1664 

Methylethylketon 1500 

FOr die zweite Lackschicht ist ein Lack 0, dessen Auftrag ebenfalls ganzfl.. :1ig ;st, z.B. im Tiefdruck-
40 verfahren, mit einem Flichengewicht von 1.0 bis 1,5 glm2 erfolgt. 

45 

Lack 0 
Zusammensetzung Gewichts­

teil e 

aliphatischer, trifunktio-
nel ler Acrylester 1000 

so ReaktivverdUnner 2000 
aliphatisches Polyesterure-
th~nacrylat 1000 

ss aliphatisches Polyester-
acrylat 1000 

copolymerisierendes terti-
ares Amin 600 

60 
Photoinit1ator 400 
M~thylethylketon 1000 

65 

5 

Bezeichnung (Herstel ler) 

SR 444 (Sartomer) 
SR 285 (Sartomer) 
Genomer 
D 900 (Rahn) 
Prepoliner 
VSP 2051 (Oegussa) 

Uvecryl P 101 (UCB) 

Irgacune 651 (Ciba) 

..... ·.~ 
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Anstelle der vorstehend erfauterten f.acke B und 0, die jeweils mittels UV-Strahlung h4rtbar sind, wi­
re es auch mOglich, folgender. Lack E, einen vemetzenden Polyurethan-Lack, einzusetzen: 

Lack E 
Zusammensetzung Gewichts- Bezef ch111Jng (Hers tell er) 

teile 
niedrig-viskose Coll odium-
Nitrocellulose 600 Wolle E330 (Wolff} 
hochmolekulares Polymethyl- Plexigum 
metacrylharz 600 M 527 (Rohm) 

Si11conmod. Polyesterharz 150 Sil 1coftal HTL (Goldschmidt) 
hydroxylgruppenhaltiges Poly- Degalan 
methylmetacrylatharz 6110 LS 150/300 (Oegussa) 
aromatische, polyfunktio- 1400 
nelle Isocyanatkomponsnte 

Desmodur IL (Bayer) 

Ehtylacetat . 2000 

Methylethy1ke1;on 2400 
Cylohexanon 6QO 

Bei Verwendung des Lackes E muB eine thermische HArtung, beispielsweise in einem Trockenschrank 
bei einer Temperatur van etwa 70 bis 80"C wAhrend 12 Stunden, erfolgen. 

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

PatentansprOche 

1. Mehrlagige Folie, insbesondere HeiBpragefolie, bestehend aus einer Tragerfolie, einer mit einer 
r.\umlichen Musterung, vorzugsweise einer beugungsoptisch wirksamen Struktur, versehenen, minde­
stens zwei aufeinanderfolgende LJ:·~"?liichten umfassenden Dekorschicht sowie gegebenenfalls einer 
auf der der Tragerfolie abgekehrten Seite der Dekorschicht angeordneten Klebeschicht, wobei die bei­
den aufeinanderfolgenden Lackschicht~ deutlich unterschiedliche optische Eigenschaften aufweisen 
und die Grenzflache zwischen den Lackschichten die r.\umliche Musterung bildet, dadurch gekennzeich­
net, daB die beiden aufeina:iderfolgenden, die riumliche Musterung bildenden LacksChichten (4, 5) 
transparent sind und aus mitelnander vemetzbaren Lacken bestehen. 
2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die die raumliche Musterung (8) bildenden Lack­
schichten (4, 5) aus durch UV-Strahlung vemetzbaren Acrylat-Lacken, aus durch Winne vemetzen­
den Polyurethan-Lacken oder einem Gemisch dieser Lacke bestehen. 
3. Folie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die die r2umliche Muste:ung (8) bilden­
den Lackschichten (4, 5) aus Lacken mit stark unterschiedlichem Brechungsindex bestehen. 
4. Folie nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB. die Dekorschicht (3) eine nicht 
durchscheinende, vorzugsweise Metallschicht (6) umfaBt, die auf der der Tragerfolie (1) abgekehrten 
Riche der zwischen sich die riumliche Musterung (8) bildenden Lackschichten (4, 5) angeordnet ist. 
5, Verfahren zur Herstellung von Folien nach einem der vorhergehenden AnsprOche, wobei auf die Tra­
t19rfolie eine erste Lackschicht aufgebracht, diese dann mit der riumlichen Musterung versehen ""d 
anschlie8end eine zweite Lac:kschicht aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, da8 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 pattern, preferably a structure having an optically cliffractive effect, 
and compri~ing 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 

6 
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Anstelle der vorstehend erliiuterten l.acke B und 0, die jeweils mittels UV-Strahlung hArtbar sind, wa­
re es auch mOglich, folgenden Lack E, einen vemetzenden Polyurethan-Lack, einzusetzen: 

Lack E 
Zusammensetzung Gewichts- Bezeichll'.lng (Hersteller) 

tefle 
niedrig-viskose Coll odium-
Ni troce 11 ul ose 600 Wolle EJ30 (Wolff) 

hochmolekulares· Polymethyl- Plexigum 
metacrylharz· 600 M 527 (Rohm) 
S111conmod. Polyesterharz 150 Si11coftal HTL (Goldschmidt) 
hydroxylgruppenhaltiges Poly- Degalan 
methyl metacryl .atharz 600 LS 150/300 (Oegussa) 
aromatische, polyfunktio- 1400 
nelle Isocyanatkomponente 

Oesmodur IL (Bayer) 

Ehtyl acetat . 2000 

Methylethylke~on 2400 

Cylohexanon 6QO 

Bei Verwendung des Lackes E mu8 eine thermische HArtung, beispielsweise in einem Trockenschrank 
bei einerTemperaturvon etwa 70 bis 80°C wAhrend 12 Stunden, erfolgen. 

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 wire auch denkbar, farbige Lackschichten vorzusehen etc. Die Folie wird dann 
durch Aufbringung der Klebeschicht 7 fertiggestellt. 

PatentansprOche 

1. Mehrlagige Folie, insbesondere HeiBprigefolie, bestehend aus einer Tragerfolie, einer mit einer 
riumlichen Musterung, vorzugsweise einer beugungsoptisch wirksamen Struktur, versehenen, minde­
stens zwei aufeinanderfolgende µ·~~ichten umfassenden Oekorschicht sowie gegebenenfalls einer 
auf der der TrAgerfolie abgekehrten Seite der Dekorschicht angeordneten Klebeschicht, wobei die bei­
den aufeinanderfolgenden Lackschichte~ deutlich unterschiedliche optische Eigenschaften aufweisen 
und die GrenzflAche zwischen den Lackschichten die rAumliche Musterung bildet, dadurch gekennzeich­
net, daB die beiden aufeinanderfolgenden, die rAumliche Musterung bildenden LackschiGhten (4, 5) 
transparent sind und aus miteinander vemetzbaren Lack.en bestehen. 
2. Folie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die die riumliche Musterung (8) bildenden Lack­
schichten (4, 5) aus durch UV-Strahlung vemetzbaren Acrylat-L.acken, aus durch Warme vemetzen­
den Polyurethan-Lacken oder einem Gemisch dieser Lacke bestehen. 
3. Folie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die die raumliche Muste:"Ung (8) bilden­
den Lackschichten (4, 5) aus Lacken mit stark unterSchiedlichem Brechungsindex bestehen. 
4. Folie nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die Dekorschicht (3) eine nicht 
durchscheinende, vorzugsweise Metallschicht (6) umfaBt, die auf der der Tragertolie (1) abgekehrten 
FIAche der zwischen sich die riumliche Musterung (8) bildenden Lackschichten (4, 5) angeordnet ist. 
5. Verfahren zur Herstellung von Folien nach einem der vorhergehenden AnsprOche, wobei auf die Tra­
~rfolie eine erste Lackschicht aufgebracht, diese dann mit der riumlichen Musterung versehen und 
anschlieBend eine zweite Lackschicht aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, da8 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 pattern, preferably a structure having an optically diffractive effect, 
and compri~ing 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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'-.i lacquer having distinctly different optical c:haracteristics and the interface between the layers of lac­
quer forming the three-dimensional pattern, characterized in that the two successive layers of lacquer 
(4, 5) forming the three-dimensional pattern are transparent and consist of lacquers which c.an be 
crosslinked with each other. 

\ 
'-./' 

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

3. Alm according to Claim 1 or 2, characterized in that the layers o\ lacquer (4, 5) form!ng the three-di­
mensional pattern (8) consist of lacquers each hevlng a very different refractive index. 

1 o 4. Alm according to one of Claims 1 to 3, c.haracterized in that the decorative layer (3) comprises a 
non-translucent, preferably mf.dal layer (6), which is arranged on the suriace away from the base film (1) 
of the layers of lacquer (4, 5) forming the three-dimensional pattern (8) between them. 

:3. 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 pattern and subse- . 

15 quently a second layer of lacquer be!ng applied, characterized in that, before complete drying or curing 
of the first layer of lacquer, it is provided with the three-dimensional pattern and the second layer of lac­
quer is applied. 
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Revendlcatlons 

1. Feuille multicouche, en particulier feuille deformable par estampage a chaud, se composant d'une 
· feuille support, d'une couche d6corative comprenant au moins deux couches conskutives de vernis et 

comportant un dessin en relief, de preference une structure a effet optique de diffraction, ainsi 
qu'eventuellement une couche de colle disposee sur la face, opposee a la feuille support, de la couche 
decorative, les deux couches cons&cutives de vemis ay1::1nt des proprietes optiquos nettement distinc­
tes et !'interface situee entre les deux couches de vemis formant le dessin en relief, caracterisee en ce 
qua les deux: couches con8'cutives de vemis (4, 5) formant le dessin en relief sont transparentes et se 
composent de vernis reticulables entre eux. 

2. Feuille salon la revendication 1, caracterisee en ce que les couches de vemis (4, 5) formant le des­
sin en relief (8) se composent de vemis d'aaylate reticulables au moyen d'un rayonnement ultraviolet, 
de vemis se reticulant sous !'action de la chaleur ou d'un melange de ces vemis. 

3. Feuille salon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que les couches de vemis (4, 5) formant le 
dessin en relief se composent de vemis ayant des indices de refraction fortement differencies. 

4. Feuille selon rune quelconque des. revendications 1 il 3, caracterisee en ce que la couche decorati­
ve (3) comprend une couche non transparente, de preference une couche metallique, qui est disposee 
sur la face, opposee il la feuille support (1), des couches de vemis (4, 5) formant entre elles le dessin en 
relief (8). 

5. Proc8d6 de fabrication de feuilles selon l'une quelconque des revendications precedentes, dans le­
quel on applique une premiere couche ·"'·"' .·:.·mis sur la feuille support, puis on revet ladite couche de 
vemis du dessin en relief, puis on applique une seconde couche de vemis, caracterise en ce qu'on re­
vet la premiere couche de vemis du dessin eii relief et on applique la seconde couche de vemis avant le 
8'chage complet ou le durcissement complet de ladite premiere couche de vernis. 
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