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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer laserbeschriftbaren Folie.

[0002] Zur Kennzeichnungvon Teilen an Fahrzeugen,
Maschinen, elektrischen und elektronischen Geraten,
usw. finden zunehmend technische Etiketten Verwen-
dung, so z.B. als Typenschilder, als Steueretiketten fiir
Prozessablaufe oder als Garantie- und Prifplaketten.
[0003] Um derartige Schilder oder Etiketten zu be-
schriften, werden weit verbreitet leistungsfahige steuer-
bare Laser eingesetzt, mit deren Hilfe Markierungen wie
Schriften, Kodierungen und dergleichen "eingebrannt"
werden. An das zu beschriftende Material sind hohe An-
forderungen gestellt. So soll die Beschriftung schnell er-
folgen kdnnen, das Auflésungsvermégen soll hoch sein,
die Anwendung soll einfach sein und das Material soll
eine hohe Bestandigkeit gegenuber mechanischen, phy-
sikalischen und chemischen Einfliissen haben. Gangige
Materialien wie z.B. bedrucktes Papier, eloxiertes oder
lackiertes Aluminium oder PVC-Folien erfullen nicht alle
diese Anforderungen.

[0004] Die Anmelderin stellt ein mehrschichtiges Eti-
kett her, das selbsttragend ist, Uber einer dicken Lack-
schicht eine diinne, deckend pigmentierte Lackschicht
aufweist und aus einem elektronenstrahlgeharteten, 16-
sungsmittelfreien Lack gefertigt wird. Ein derartiges Eti-
kett ist in der DE 81 30 861 U1 beschrieben. Das Etikett
wird beschriftet, indem mit Hilfe eines Lasers die diinnere
Lackschicht durch Schichtabtrag graviert wird, so dass
die untere dickere Lackschicht sichtbar wird. Das Foli-
enmaterial hat aufgrund seines chemischen Aufbaus und
der Elektronenstrahlhartung eine hohe Bestandigkeit.
[0005] Die Bearbeitung mittels eines Lasers (vorzugs-
weise eines Nd:YAG-Lasers oder eines CO,-Lasers)
macht es erforderlich, dass die als Kontrastschicht die-
nende obere Lackschicht ziemlich dunn sein (weniger
als 15 pm) und eine hohe Schichtdickenkonstanz auf-
weisen muss. Dies wird bei der Herstellung realisiert, in-
dem zum Aufbringen der diinnen Lackschicht ein Prazi-
sionsauftragswerk (Mehrwalzensystem) verwendet wird.
Dazu wird zun&chst die diinne Lackschicht auf eine Pro-
zessfolie oder Stiitztragerfolie (Polyesterfolie) aufgetra-
genund danach die dicke Lackschicht aufgerakelt. Beide
Lackschichten werden in einem Arbeitsgang durch eine
Elektronenbestrahlung (80 kGy, 350 kV) polymerisiert,
so dass ein hochvernetztes Polymer entsteht. Diese La-
serlackfolie wird noch mit einer Selbstklebemasse aus-
gerustet und bei der Endkonfektionierung von der Stitz-
tragerfolie dekaschiert.

[0006] Bei der Fertigung der vorbekannten laserbe-
schriftbaren Folie ist das Aufbringen der ersten Lackbe-
schichtung ein kostenintensiver und sensibler Verfah-
rensschritt. So limitiert das Prazisionsauftragswerk die
Arbeitsbreite, die Auswahl der Lackfarbenist beschréankt,
die Farbgestaltung der diinnen Lackschicht ist wenig fle-
xibel, und eine ausreichende Beschichtungsqualitat
kann nur mit einer relativ geringen Beschichtungsge-
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schwindigkeit erreicht werden.

[0007] Ferner besteht in machen Anwendungsfeldern
der Wunsch nach einer Individualisierung der Etiketten,
die bereits vor der Beschriftung mittels eines Lasers vor-
handen sein soll. Eine solche Individualisierung kénnte
z.B. ein kundenspezifisches Design enthalten. Dies wir-
deim Zusammenhang mit einem kontrollierten Vertriebs-
weg der noch unbeschrifteten, aber kundenspezifisch in-
dividualisierten Etiketten der Originalitatssicherung die-
nen, denn eine Falschung beschrifteter Etiketten ware
dann nahezu unmdglich.

[0008] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
zum Herstellen einer laserbeschriftbaren Folie zu schaf-
fen, das kostengiinstiger durchgefiihrt werden kann als
das vorbekannte Verfahren und eine gréRere Variabilitat
bei der Gestaltung der laserbeschriftbaren Folie ermég-
licht, bis hin zur kundenspezifischen Individualisierung.
[0009] Diese Aufgabe wird geltst durch ein Verfahren
zum Herstellen einer laserbeschriftbaren Folie mit den
Merkmalen des Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen des Verfahrens ergeben sich aus den Unteransprii-
chen. Der Anspruch 19 betrifft ein nach einem derartigen
Verfahren hergestelltes mehrschichtiges Etikett.

[0010] Bei dem erfindungsgeméfen Verfahren zum
Herstellen einer laserbeschriftbaren Folie wird eine Gra-
vierschicht, die einen UV-héartbaren Lack aufweist, auf
eine Stiitztragerfolie aufgedruckt. Uber der Gravier-
schicht wird eine Basisschicht aufgebracht, die einen
elektronenstrahlhértbaren Lack aufweist. Ein Harten er-
folgt mittels Elektronenbestrahlung.

[0011] Bei der hier gewahlten Terminologie, die von
dem Herstellungsverfahren ausgeht, befindet sich die
Stitztragerfolie "unten”. Bei der fertigen Folie ist dage-
gen die Gravierschicht exponiert, d.h. sie liegt "oben".
Ahnlich wie das vorbekannte mehrschichtige Etikett kann
die mit Hilfe des erfindungsgemafen Verfahrens herge-
stellte Folie mit einem Laser beschriftet werden, indem
die Gravierschicht an den gewiinschten Stellen abgetra-
gen wird.

[0012] Erfindungsgemal wird die Gravierschicht auf-
gedruckt, und zwar vorzugsweise mit einem UV-Flexod-
ruckverfahren. Druckverfahren erlauben in Bezug auf die
Gestaltung von Geometrien, Farben und Farbanordnun-
gen vielfaltige Moglichkeiten. So lasst sich das UV-
Flexodruckverfahren auch zum Aufbringen der Gravier-
schicht auf bahnférmige Materialien verwenden und er-
bringt trotz niedrigem Preis eine gute Druckqualitat. Dies
ermoglicht erheblich gréRere Arbeitsbreiten als das ein-
gangs erlauterte vorbekannte Verfahren.

[0013] Vorzugsweise wird die Gravierschicht vor dem
Aufbringen der Basisschicht mittels UV-Bestrahlung ge-
hartet. Wenn spater die Basisschicht (oder eine optionale
Zwischenschicht, siehe unten) mittels Elektronenbe-
strahlung ausgehéartet wird, ergibt sich eine feste Verbin-
dung des UV-gehéarteten Lacks mit dem elektronen-
strahlgeharteten Lack bei hoher Interlaminathaftung.
[0014] Die Eigenschaften der laserbeschriftbaren Fo-
lie, wie z.B. eine hohe Bestandigkeit gegeniiber mecha-
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nischen, physikalischen und chemischen Einflissen,
sind ahnlich gut wie bei den herkdmmlichen Laserfolien.
Ein aufwendiger Beschichtungsvorgang miteinem Mehr-
walzensystem ist jedoch im Gegensatz zu der Herstel-
lung des eingangs beschriebenen Mehrfachetiketts nicht
erforderlich. Anstelle des UV-Flexodruckverfahrens koén-
nen auch andere gangige Drucktechniken benutzt wer-
den, um die Gravierschicht auf die Stutztragerfolie auf-
zubringen.

[0015] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung wird die Gravierschicht vollflachig aufgedruckt. Da-
bei kann die Gravierschicht einfarbig sein, wobei vor-
zugsweise ein starker Farbkontrast zu der Farbe der Ba-
sisschicht bzw. einer Zwischenschicht (siehe unten) vor-
gesehenist. Indiesem Fall ist die laserbeschriftbare Folie
ahnlich gestaltet wie das herkdmmliche mehrschichtige
Etikett. Die Folie kann mit Hilfe eines Lasers (z.B. eines
Nd:YAG- oder eines CO,-Lasers) beschriftet werden, in-
dem die Gravierschicht lokal abgetragen wird; bei einem
starken Farbkontrast zwischen der Gravierschicht und
der darunterliegenden Schicht ist dann die Beschriftung
besonders gut lesbar.

[0016] Die Gravierschicht kann aber auch vollflachig
und dabei mehrfarbig aufgedruckt werden, da sich die
Drucktechniken zum Aufbringen der Gravierschicht fle-
xibel handhaben lassen. So kdnnen z.B. zwei oder mehr
als zwei Kontrastfarben vorgesehen sein, die in Langs-
richtung der laserbeschriftbaren Folie verlaufen, also in
der Richtung, in der die Gravierschicht aufgedruckt wird.
Ein anderes Beispiel sind unterschiedliche Kontrastfar-
ben, die in Querrichtung der Folie als Rapport in einem
vorgegebenen Abstand aufgedruckt werden. Auf diese
Weise kdnnen innerhalb eines Etikettensatzes, der aus
der laserbeschriftbaren Folie zugeschnitten wird, unter-
schiedlich farbige Etiketten erzeugt werden. Grundsatz-
lich sind auch andere Farbmuster der Gravierschicht
moglich, bis hin zu individualisierenden Kennzeichnun-
gen nach Kundenwunsch, wie z.B. Logos oder spezifi-
sche Beschriftungen, die in der Gravierschicht vorgese-
hen sind. Dabei kann die Laserbeschriftung durch Abtra-
gen der Gravierschicht wie bei einer einfarbigen Gravier-
schicht erfolgen. Bei den herkémmlichen mehrschichti-
gen Etiketten ist eine mehrfarbige Gestaltung nur mit gro-
Rem Aufwand mdoglich.

[0017] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung wird die Gravierschicht teilflachig aufge-
druckt. Ein Beispiel ist ein individualisierendes Logo, das
in einer vorgegebenen Farbe (vorzugsweise in starkem
Farbkontrast zu der Basisschicht oder Zwischenschicht)
in vorgegebenen Abstanden auf die Stitztragerfolie auf-
gedruckt wird. Dies ist technisch einfacher und kosten-
gunstiger, als wenn die Gravierschicht vollflachig aufge-
druckt wird und dabei an den Stellen zwischen den ein-
zelnen Logos ein andersfarbiger Lack vorgesehen sein
muss.

[0018] Diese verfahrensvariante eignet sich insbeson-
dere fir eine Ausgestaltung, bei der nach dem Aufdruk-
ken der Gravierschicht und vor dem Aufbringen der Ba-
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sisschicht eine Zwischenschicht aufgebracht wird, die
vorzugsweise einen pigmentierten elektronenstrahlhart-
baren Lack aufweist. Die Zwischenschicht steht vorzugs-
weise in Farbkontrast zu der Basisschicht. Solange die
Folie noch nicht beschriftet ist, ist die Basisschicht von
der Zwischenschicht verdeckt, und eine teilflachig auf-
gedruckte Gravierschicht hebt sich optisch von der Zwi-
schenschicht ab. Zum Beschriften mit Hilfe eines Lasers
wird die Zwischenschicht lokal abgetragen, gegebenen-
falls zusammen mit sich an der betreffenden Stelle be-
findenden Teilen der Gravierschicht. Dabei wird die Ba-
sisschicht sichtbar.

[0019] Der elektronenstrahlhartbare Lack wird vor-
zugsweise in einem Arbeitsgang gehartet und dabei mit
der Gravierschicht vernetzt, und zwar sowohl bei Aus-
gestaltungen, bei denen nur eine Basisschicht vorgese-
hen ist, als auch bei Ausgestaltungen, bei denen eine
Basisschichtund eine Zwischenschicht aufgetragen wer-
den. Dabei liegt die Energiedosis der Elektronenbestrah-
lung vorzugsweise im Bereich von 50 kGy bis 150 kGy
und die Elektronenenergie vorzugsweise im Bereich von
200 keV bis 500 keV. Die Basisschicht und/oder die op-
tionale Zwischenschicht kénnen vor dem Aushérten
durch Aufrakeln aufgetragen werden.

[0020] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Gravierschicht mindestens ein Originali-
tatsmerkmal auf, das eine zuséatzliche Individualisierung
ermdglicht und die Falschungssicherheit der laserbe-
schriftbaren Folie bzw. eines daraus zugeschnittenen
mehrschichtigen Etiketts erhéht. Vorzugsweise sind der-
artige Originalitatsmerkmale nicht direkt sichtbar, son-
dern erfordern einen mehr oder weniger grof3en appara-
tiven Aufwand, um erkannt zu werden und somit den Ori-
ginalitdtsnachweis zu liefern. So kann die Gravierschicht
beispielsweise in ultraviolettem Licht fluoreszierende
Farbstoffe enthalten, die bei Beleuchtung mit einer UV-
Lampe sichtbar werden. Ein anderes Beispiel sind ther-
mochrome Farbstoffe, die beim Erwarmen ihre Farbe an-
dern. Es ist auch denkbar, den Lack der Gravierschicht
mit anderen nachweisbaren Substanzen zu dotieren, die
einen Originalitatsnachweis liefern kdnnen, z.B. mit Sub-
stanzen wie "Biocode" oder "Microtaggent”. Unter der
Marke "Biocode" wird von der Firma Biocode ein System
mit Agenz, Marker und Rezeptor vermarktet, das einen
spezifischen Nachweis bei biologischen Proben ermdg-
licht. "Microtaggent" ist eine Marke der Firma Microtrace
Inc. fir ein mehrschichtig farbiges Pigment, welches nur
bei mikroskopischer Betrachtung einen kundenspezifi-
schen Farbcode erkennen lasst. Diese Originalitats-
merkmale sind als solche bekannt und in unterschiedli-
chen Ausfuhrungsformen verfugbar. Sie lassen sich zur
eindeutigen Identifikation und Kennzeichnung von Pro-
dukten veilseitig einsetzen.

[0021] Die Gravierschicht kann einen kationischen
UV-Lack aufweisen, der vorzugsweise in einer geringen
Starke aufgedruckt wird, die z.B. im Bereich von 1 bis 20
g/m2 und besonders bevorzugt im Bereich von 3 bis 6
g/m2 liegt. (Bei einer Materialdichte von 1 g/cm3 ent-
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spricht 1 g/m2 einer Dicke von 1 um.)

[0022] Die Basisschicht und/oder die optionale Zwi-
schenschicht weist vorzugsweise einen pigmentierten
elektronenstrahlhértbaren Polyurethanacrylatlack auf.
Die Starke der Gravierschicht kann im Bereich von 20
bis 500 g/mZ liegen, vorzugsweise im Bereich von 100
bis 160 g/m2. Eine optionale Zwischenschicht ist in der
Regel diinner als die Gravierschicht.

[0023] Die Stutztragerfolie kann eine Polyesterfolie
aufweisen, deren Dicke vorzugsweise im Bereich von 10
bis 200 p.m liegt.

[0024] Beieinerbevorzugten Ausfihrungsform der Er-
findung wird Uber der Basisschicht eine Klebmasse auf-
getragen, z.B. ein Haftkleber mit einer Schichtdicke im
Bereich von 5 bis 70 wm, vorzugsweise 10 bis 30 pm.
Diese Klebmasse kann mit einer Schutzlage (z.B. einem
Silikonpapier) abgedeckt werden.

[0025] Die laserbeschriftbare Folie lasst sich mit dem
erfindungsgeméfRen Verfahren bahnweise herstellen.
Daraus kénnen Etiketten in den fur die tblichen Anwen-
dungen erforderlichen GréRen zugeschnitten werden.
Die Stutztrégerfolie kann bereits wahrend des Herstel-
lungsverfahrens dekaschiertwerden, vorzugsweise in ei-
nem abschlieRenden Verfahrensschritt. Es ist aber auch
denkbar, dass die Stiitztragerfolie erst vom Kunden ab-
genommen wird, bevor das betreffende Etikett mittels
eines Lasers beschriftet wird. Wenn die Basisschicht mit
einer Klebmasse versehen ist, kann der Kunde das Eti-
kett leicht an der dafir vorgesehenen Stelle anbringen.
[0026] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfuhrungsbeispielen weiter erlautert. Die Zeichnun-
gen zeigen in

Figur 1  einenschematischen Léangsschnittdurch eine
gemaR einer ersten Ausfuihrungsform des er-
findungsgeméaRen Verfahrens hergestellte la-
serbeschriftbaren Folie, die sich noch auf ei-
ner Stitztragerfolie befindet,

Figur 2  einen schematischen Langsschnitt durch ein
Etikett aus einer Folie gemaf Figur 1 wéhrend
eines mit Hilfe eines Lasers durchgefiihrten
Beschriftungsvorgangs,

Figur 3  eine Draufsicht auf das beschriftete Etikett ge-
manR Figur 2,

Figur 4  einenschematischen Langsschnittdurch eine
gemal einer zweiten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Verfahrens hergestellte
laserbeschriftbare Folie, die hier wie in Figur
2 orientiert ist, und

eine Draufsicht auf ein beschriftetes Etikett
aus einer Folie gemaf Figur 4.

Figur 5

[0027] InFigur1listdargestellt, wie eine laserbeschrift-
bare Folie 1 geméaR einem ersten Ausfuhrungsbeispiel
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hergestellt wird.

[0028] Als Trager dient eine Stitztragerfolie 10, fur die
im Ausfihrungsbeispiel eine Polyesterfolie mit einer Dik-
ke von 50 um (Hostaphanfolie RN 50, Mitsubishi) ver-
wendet wird. Auf die Stiitztragerfolie 10 wird ein kationi-
scher UV-Lack mit Hilfe eines UV-Flexodruckverfahrens
vollflachig aufgedruckt. Die auf diese Weise ausgebilde-
te Gravierschicht 11 enthaltim Ausfiihrungsbeispiel eine
Lackmenge von 3 bis 6 g/m2, d.h. die Dicke der Gravier-
schicht betragt ungeféahr 3 bis 6 wm. Im Ausfihrungsbei-
spiel ist dieser Lack dunkel pigmentiert. Nach dem Auf-
drucken wird die Gravierschicht 11 zum Ausharten mit
ultraviolettem Licht bestrahilt.

[0029] Danach wird auf die ausgehértete Gravier-
schicht 11 eine Basisschicht 14 aus einem elektronen-
strahlhartbaren Lack (im Ausfihrungsbeispiel ein weif
pigmentierter Polyurethanacrylatlack) aufgerakelt. Die
bevorzugte Lackmenge liegt im Bereich von 100 bis 160
g/m2, entsprechend einer Schichtdicke von etwa 100 bis
160 pm AnschlieRend erfolgt eine Bestrahlung der Ba-
sisschicht 14 mit Elektronen, wobei im Ausfuhrungsbei-
spiel die Beschleunigungsspannung der Elektronen 350
kV und die Energiedosis 80 kGy betragt. Dabei wird der
elektronenstrahlhértbare Lack der Basisschicht 14 ver-
netzt, wobei gleichzeitig chemische Bindungen zu der
Gravierschicht 11 ausgebildet werden. Das Ergebnis ist
ein mechanisch hochwertiges und chemisch sehr be-
sténdiges Material mit fest untereinander verbundenen
Schichten.

[0030] In einem weiteren Schritt wird mit einem kon-
ventionellen Beschichtungsverfahren eine Klebmasse
auf die Basisschicht 14 aufgetragen, so dass eine Kle-
beschicht 16 entsteht. Im Ausfihrungsbeispiel wird die
Klebeschicht 16 mit einem als Schutzlage 17 dienenden
Silikonpapier abgedeckt.

[0031] In der Regel ist die laserbeschriftbare Folie 1
so gro3, dass daraus eine Anzahl mehrschichtiger Eti-
ketten zugeschnitten werden kann. Die Stitztragerfolie
10 kann vor dem Zuschneiden, aber auch nach dem Zu-
schneiden dekaschiert werden, so dass die Gravier-
schicht 11 frei zugénglich wird.

[0032] DieFigur2 zeigtein ausderlaserbeschriftbaren
Folie 1 bestehendes mehrschichtiges Etikett, nachdem
die Stitztragerfolie 10 abgelost wurde. In der Darstellung
gemalf Figur 2 ist die Gravierschicht 11 nach oben ori-
entiert und die Schutzlage 17 ist entfernt, da das Etikett
auf einen in Figur 2 nicht eingezeichneten Gegenstand
aufgeklebt ist. Die Klebeschicht 16 klebt vorzugsweise
so stark, dass die Folie 1 nicht zerstérungsfrei von dem
Gegenstand abgeldst werden kann.

[0033] Mit Hilfe eines in Figur 2 durch einen Pfeil an-
gedeuteten Laserstrahls, der vorzugsweise mit einem
Nd:YAG-Laser oder einem CO,_Laser erzeugt wird, kann
die Folie 1 beschriftet werden. Dabei wird die Gravier-
schicht 11 abgetragen, so dass die darunter befindliche
Basisschicht 14 freigelegt wird. Auf diese Weise entsteht
eine gravierte Beschriftung 19, die besonders gut sicht-
bar ist, wenn der Farbkontrast zwischen der Gravier-
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schicht 11 (im Ausfuhrungsbeispiel dunkel) und der Ba-
sisschicht 14 (im Ausfuhrungsbeispiel weif3) grofR3 ist.
[0034] In Figur 3 ist die Folie 1 nach dem Beschriften
in Draufsicht gezeigt. Beider Farbwahl des Ausfuhrungs-
beispiels erscheint also die gravierte Beschriftung 19 als
weil3e Schrift vor einem dunklen Hintergrund, der durch
den nicht abgetragenen Teil der Gravierschicht 11 gebil-
det wird.

[0035] Anhand der Figuren 4 und 5 wird ein zweites
Ausfiihrungsbeispiel fiir ein Verfahren zum Herstellen ei-
ner laserbeschriftbaren Folie beschrieben. Die Folie ist
hier mit 2 bezeichnet. Wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel
wird als Stutztragerfolie eine Polyesterfolie von 50 pm
Dicke (Hostaphan RN 50, Mitsubishi) verwendet, auf die
nacheinander mehrere Schichten aufgebracht und aus-
gehartet werden. Zum Schluss wird die Stutztragerfolie
dekaschiert. Die Figur 4 zeigt die als mehrschichtiges
Etikett gestaltete laserbeschriftbare Folie 2 nach dem Ab-
nehmen der Stitztrégerfolie in einer Orientierung &hnlich
wie in Figur 2. Im Folgenden werden die einzelnen Ver-
fahrensschritte naher erlautert.

[0036] Zun&chst wird die Stutztragerfolie mit einem
kationischen UV-hértbaren Lack uber ein UV-Flexod-
ruckverfahren partiell bedruckt. Auf diese Weise entsteht
eine teilflachige Gravierschicht 21, die im oberen Bereich
der Figur 4 zu erkennen ist. Im Ausfihrungsbeispiel ist
der UV-héartbare Lack dunkelgrin pigmentiert und in
Form eines in regelmafigen Abstédnden wiederkehren-
den Logos 28 aufgetragen, siehe auch Figur 5. Die Lack-
menge liegt dabei (bezogen auf einen vollflachigen Auf-
druck) im Bereich von 3 bis 6 g/m2. Nach dem Aufdrucken
wird die Gravierschicht 21 zum Aushérten mit ultravio-
lettem Licht bestrahlt.

[0037] Anschlieend wird mit einem Rakel eine Zwi-
schenschicht 22 aufgetragen, die im Ausfiihrungsbei-
spiel aus einem schwarz pigmentierten elektronenstrahl-
héartbaren Polyurethanacrylatlack besteht (Lackmenge
etwa 13 g/m2). Dabei umgibt das Material der Zwischen-
schicht 22 die Teile der Gravierschicht 21, die von der
Stitztragerfolie vorstehen, so dass eine weitgehend pla-
ne Oberflache 23 entsteht ("In-mold-embossed"-Verfah-
ren). Die Gravierschicht 21 ist also quasi in die Zwischen-
schicht 22 eingegegossen, siehe Figur 4.

[0038] Bevor eine Elektronenstrahlhartung durchge-
fuhrt wird, wird eine weitere Schicht aus einem elektro-
nenstrahlhartbaren Lack aufgerakelt, ndmlich die Basis-
schicht 24. Sie besteht im Ausfuhrungsbeispiel wieder-
um aus Polyurethanacrylatlack und ist weil3 pigmentiert.
Die Lackmenge liegt vorzugsweise im Bereich von 100
bis 160 g/m2. AnschlieRend werden die Basisschicht 24,
die Zwischenschicht 22 und die Gravierschicht 21 von
der Seite der Basisschicht 24 her mit Elektronen bestrahlt
(im Ausfiihrungsbeispiel 80 kGy Energiedosis bei 350
kV). Dabeiwerden die Basisschicht 24 und die Zwischen-
schicht 22 gehértet und die Zwischenschicht 22 mit der
Gravierschicht 21 vernetzt.

[0039] Wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel wird zum
Schluss eine Klebeschicht 26 aufgetragen (im Ausfiih-
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rungsbeispiel ein Haftkleber mit einer Schichtdicke von
20 wm) und mit einer Schutzlage (die in Figur 4 nicht
eingezeichnet ist) abgedeckt. Nachdem die Stutztrager-
folie abgeldst und die laserbeschriftbare Folie 2 gegebe-
nenfallsin Stiicke von gewtinschter Gré3e zugeschnitten
ist, ergibt sich der in Figur 4 gezeigte Zustand. Die Figur
4 ist (ebenso wie die Figuren 1 und 2) nicht maf3stablich.
[0040] Die Figur 5 zeigt die laserbeschriftbare Folie 2
(oder einen Ausschnitt daraus) in Draufsicht. Die Gra-
vierschicht 21 ist als Muster von Logos 28 ausgestaltet,
die dunkelgriin auf dem von der Zwischenschicht 22 ge-
bildeten schwarzen Untergrund erscheinen. Die Folie 2
ist durch die Logos 28 individualisiert.

[0041] Um die Folie 2 zu beschriften, wird mit Hilfe ei-
nes Lasers lokal die Zwischenschicht 22 abgetragen, bis
darunter die weil3e Basisschicht 24 erscheint. Sollte sich
an einer von dem Laserstrahl erfassten Stelle ein Tell
eines Logos 28 befinden, wird dieser Bereich der Gra-
vierschicht 21 ebenfalls abgetragen. Auf diese Weise
entsteht eine gravierte Beschriftung 29, wie in Figur 5 (in
nicht dem Ausfihrungsbeispiel entsprechender Farb-
wiedergabe) gezeigt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer laserbeschriftbaren
Folie, mit den Schritten:

- Aufdrucken einer Gravierschicht (11; 21), die
einen UV-héartbaren Lack aufweist, auf eine
Stutztragerfolie (10),

- Aufbringen einer Basisschicht (14; 24), die ei-
nen elektronenstrahlhartbaren Lack aufweist,
Uber der Gravierschicht (11; 21),

- Harten mittels Elektronenbestrahlung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gravierschicht (11;21) miteinem
UV-Flexodruckverfahren aufgedruckt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gravierschicht (11; 21) vor
dem Aufbringender Basisschicht (14; 24) mittels UV-
Bestrahlung gehartet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gravierschicht
(11) vollflachig aufgedruckt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gravierschicht
teilflachig (21) aufgedruckt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gravierschicht
mehrfarbig aufgedruckt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Aufdruk-
ken der Gravierschicht (21) und vor dem Aufbringen
der Basisschicht (24) eine Zwischenschicht (22) auf-
gebracht wird, die vorzugsweise einen pigmentier-
ten elektronenstrahlhartbaren Lack aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der elektronenstrahl-
hartbare Lack in einem Arbeitsgang gehartet und da-
bei mit der Gravierschicht (11; 21) vernetzt wird, wo-
bei die Energiedosis der Elektronenbestrahlung vor-
zugsweise im Bereich von 50 kGy bis 150 kGy liegt
und wobei die Elektronenenergie vorzugsweise im
Bereich von 200 keV bis 500 keV liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Basisschicht (14;
24) und/oder die optionale Zwischenschicht (22) auf-
gerakelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gravierschicht
mindestens ein Originalititsmerkmal aufweist, das
vorzugsweise aus der folgenden Gruppe ausge-
wahlt ist: im UV-Licht fluoreszierende Farbstoffe,
thermochrome Farbstoffe, ein auf biologische Pro-
ben spezifisches Nachweissystem enthaltende Sub-
stanzen, mehrschichtige Farbpigmente.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gravierschicht
(11; 21) einen kationischen UV-Lack aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gravierschicht
(11; 21) in einer Starke im Bereich von 1-20 g/m?
aufgedruckt wird, vorzugsweise im Bereich von 3-6
g/m2,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Basisschicht (14;
24) und/oder die optionale Zwischenschicht (22) ei-
nen pigmentierten elektronenstrahlhartbaren Polyu-
rethanacrylatlack aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Basisschicht (14;
24) in einer Starke im Bereich von 20-500 g/m? auf-
getragen wird, vorzugsweise im Bereich von
100-160 g/m2.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stutztragerfolie
(10) eine Polyesterfolie aufweist, deren Dicke vor-
zugsweise im Bereich von 10-200 pm liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 15, da-
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durch gekennzeichnet, dass Uber der Basis-
schicht (14; 24) eine Klebmasse (16; 26) aufgetra-
genwird, die vorzugsweise miteiner Schutzlage (17)
abgedeckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die laserbeschriftba-
re Folie (1; 2) zugeschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stutztragerfolie
(10) dekaschiert wird, vorzugsweise in einem ab-
schlielenden Verfahrensschritt.

Mehrschichtiges Etikett, hergestellt nach einem Ver-
fahren gemaf einem der Anspriche 1 bis 18.

Claims

1.

Process for producing a laser-inscribable film, using
the steps:

- applying, by printing, an engraving layer (11;
21), which comprises a UV-curable lacquer, to
a supportive backing film (10),

- applying, over the engraving layer (11; 21), a
base layer (14; 24), which comprises an elec-
tron-beam-curable lacquer,

- curing by means of irradiation with electrons.

Process accordingto Claim 1, characterized in that
the UV flexographic printing process is used to apply
the engraving layer (11; 21) by printing.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in thatthe engravinglayer (11; 21)is cured by means
of UV irradiation prior to the application of the base
layer (14; 24).

Process according to any of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the engraving layer (11) is applied
by printing over the entire surface.

Process according to any of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the engraving layer (21) is applied
by printing over part of the surface.

Process according to any of Claims 1 to 5, charac-
terized in that the engraving layer is applied by print-
ing in two or more colors.

Process according to any of Claims 1 to 6, charac-
terized in that, after the engraving layer (21) has
been applied by printing, and before the base layer
(24) has been applied, an intermediate layer (22) is
applied, and preferably comprises a pigmented elec-
tron-beam-curable lacquer.
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Process according to any of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the electron-beam-curable lacquer
is cured in a single operation and is thus crosslinked
with the engraving layer (11; 21), the energy dose
from the irradiation with electrons preferably being
in the range from 50 kGy to 150 kGy, and the energy
of the electrons preferably being in the range from
200 keV to 500 keV.

Process according to any of Claims 1 to 8, charac-
terized in that a doctor is used to apply the base
layer (14; 24) and/or the optional intermediate layer
(22).

Process according to any of Claims 1 to 9, charac-
terized in that the engraving layer comprises at
least one anti-counterfeiting feature which has pref-
erably been selected from the following group: dyes
that fluoresce in UV light, thermochromic dyes, sub-
stances comprising a detection system specific to
biological specimens, multilayer color pigments.

Process according to any of Claims 1 to 10, char-
acterized in that the engraving layer (11; 21) com-
prises a cationic UV lacquer.

Process according to any of Claims 1 to 11, char-
acterized in that the engraving layer (11; 21) is ap-
plied by printing at a thickness in the range from 1
to 20 g/m2, preferably in the range from 3 to 6 g/m?2.

Process according to any of Claims 1 to 12, char-
acterized in that the base layer (14; 24) and/or the
optional intermediate layer (22) comprises a pig-
mented electron-beam-curable polyurethane-acr-
ylate lacquer.

Process according to any of Claims 1 to 13, char-
acterized in that the base layer (14; 24) is applied
at a thickness in the range from 20 to 500 g/m2, pref-
erably in the range from 100 to 160 g/m2.

Process according to any of Claims 1 to 14, char-
acterized in that the supportive backing film (10)
comprises a polyester film whose thickness is pref-
erably in the range from 10 to 200 p.m.

Process according to any of Claims 1 to 15, char-
acterized in that, over the base layer (14; 24), an
adhesive mass (16; 26) is applied, and is preferably
protectively covered by a protective layer (17).

Process according to any of Claims 1 to 16, char-
acterized in that the laser-inscribable film (1; 2) is
cut to size.

Process according to any of Claims 1 to 17, char-
acterized in that the supportive backing film (10) is

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

peeled away, preferably in afinal step of the process.

19. Multilayer label, produced by a process according to

any of Claims 1 to 18.

Revendications

Procédé de réalisation d’un film apte a étre gravée
par laser, comportant les étapes :

- application par impression d’une couche de
gravure (11 ; 21), qui est formée par un vernis
durcissable aux UV, sur un film de support (10),
- application d’une couche de base (14 ; 24), qui
est formée par un vernis durcissable par bom-
bardement électronique, sur la couche de gra-
vure (11 ; 21),

- durcissement par bombardement électroni-
que.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de gravure (11 ; 21) est déposée
par impression au moyen d'un procédé de flexogra-
phie UV.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la couche de gravure (11 ; 21) est durcie
au moyen d’'un faisceau UV avant I'application de la
couche de base (14 ; 24).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la couche de gravure
(11) est déposée sur toute la surface.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la couche de gravure
(21) est déposée par impression sur des parties de
la surface.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que la couche de gravure
est déposée en plusieurs couleurs.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a6, caractérisé en ce que , apres I'application par
impression de la couche de gravure (21) et avant
I'application de la couche de base (24), une couche
intermédiaire (22) est déposée, laquelle est formée
de préférence par un vernis pigmenté durcissable
par bombardement électronique.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que le vernis durcissable
par bombardement électronique est durci dans une
étape de travail et est réticulé dans ce cas avec la
couche de gravure (11 ; 21), la dose d’énergie du
bombardement électronique se situant de préféren-
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ce dans une plage de 50 kGy & 150 kGy et I'énergie
électronique se situant de préférence dans une pla-
ge de 200 keV a 500 keV.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que la couche de base
(14 ; 24) et/ou la couche intermédiaire (22) faculta-
tive sont déposées par enduction a la racle.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce que la couche de gravure
comporte au moins une caractéristique d’originalité,
qui est choisie de préférence dans le groupe
suivant : des matiéres colorantes, fluorescentes
danslalumiére ultraviolette, des matiéres colorantes
thermochromes, un systéme de décélement spéci-
fique ades échantillons biologiques et contenant des
substances, des pigments colorés multicouches.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1410, caractérisé en ce que la couche de gravure
(11 ; 21) est formée par un vernis UV cationique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a 11, caractérisé en ce que la couche de gravure
(11 ;21) estdéposée parimpression avec une épais-
seur se situant dans une plage de 1 a 20 g/m2, de
préférence dans une plage de 3 a 6 g/m2.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 12, caractérisé en ce que la couche de base
(14 ; 24) et/ou la couche intermédiaire (22) faculta-
tive sont formées par un vernis d’acrylate de polyu-
réthanne pigmenté durcissable par bombardement
électronique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 13, caractérisé en ce que la couche de base
(14 ; 24) est déposée avec une épaisseur se situant
dans une plage de 20 a 500 g/m?, de préférence
dans une plage de 100 a 160 g/mZ2.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
13414, caractérisé en ce que lefilm de support (10)
est un film en polyester, dont I'épaisseur se situe de
préférence dans une plage de 10 a 200 pm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1415, caractérisé en ce qu’ une matiere adhésive
(16 ; 26) est déposée sur la couche de base (14 ;
24) qui estrecouverte de préférence par une couche
de protection (17).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 16, caractérisé en ce que I'on découpe le film
(1; 2) apte a étre grave par laser.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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1a17, caractérisé en ce que lefilm de support (10)
est détaché, de préférence dans une étape finale du
procéde.

Etiquette multicouche, réalisée selon un procédé se-
lon 'une quelconque des revendications 1 a 18.
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