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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Dekoration oder Beschriftung einer Oberflache mittels Laserstrahlung,
wobei auf die Oberflache wenigstens zwei unterschiedlich gefarbte Farblackschichten tibereinander aufgebracht und
anschliessend wenigstens die zum Betrachter weisende erste Farblackschicht mittels der Laserstrahlung bereichs-
weise zur Erzeugung der Dekoration oder Beschriftung entfernt und so die unterschiedlich geférbte zweite Farblack-
schicht freigelegt wird. Ausserdem befasst sich die Erfindung mit der Verwendung einer Pragefolie, insbesondere
Heisspragefolie.

Das Verfahren der eingangs erwahnten Art wird insbesondere dann verwendet, wenn es darum geht, eine genaue
Beschriftung bzw. Dekoration bei Gegenstanden vorzusehen, die Einzelstlicke sind oder nur in geringer Stickzahl
angefertigt werden. Der zum Ausbrennen der ersten Farblackschicht dienende Laserstrahl kann hinsichtlich seiner
Bewegungsbahn beispielsweise mittels eines Elektronenrechners ohne Schwierigkeiten sehr genau gesteuert werden,
wobei auch die Moglichkeit besteht, die Starke des durch das Ausbrennen erzeugten Laserstriches zu verandern. Fir
dieses Verfahren geeignete Gerate sind handelstblich und werden beispielsweise von der Fa. Baasel Lasertech ange-
boten.

Aus der EP-A O 383 956 ist auch schon ein Verfahren zur Erzeugung von Sicherheitsmarkierungen auf einer Ober-
flache bekannt, bei welchem eine von einer Laserstrahlung absorbierenden oberen Schicht abgedeckte Farbschicht
durch bereichsweises Abtragen der oberen Schicht mittels eines Laserstrahls entsprechend freigelegt wird. Uber die
Aufbringung der duBeren Schicht enthalt die Druckschrift jedoch keine Angaben.

Bisher geht man so vor, dass die zu dekorierende Oberflache, beispielsweise die Frontplatte eines Gerates, mittels
Ublicher Verfahren mit zwei unterschiedlich farbigen Lackschichten versehen wird. Durch den Laserstrahl wird dann die
obere Lackschicht entfernt und entsprechend der gewlinschten Dekoration bzw. Musterung oder Beschriftung die
untere, zu der oberen Lackschicht farblich kontrastierende Lackschicht freigelegt. Hierbei besteht jedoch das Problem,
dass bei den konventionellen Lackschichten sich Dickenvariationen der Lackschicht ergeben, mit der Folge, dass beim
Abbrennen der oberen Lackschicht mittels des Laserstrahls unter Umstanden diese obere Lackschicht in den Berei-
chen, in denen sie relativ dick ist, nicht vollstandig abgetragen wird. Verwendet man eine héhere Laser-Leistung, kann
man zwar erreichen, dass die obere Lackschicht zuverlassig auch dort, wo sie dicker ist, abgetragen wird. Es besteht
dann jedoch die Gefahr, dass in Bereichen, in denen die obere Lackschicht dlinner ist, die untere Lackschicht mit ange-
griffen wird, was so weit gehen kann, dass auch die untere Lackschicht véllig entfernt oder zumindest stark beschadigt
wird. Eine weitere Gefahr ist die, dass der mittels des Laserstrahls erzeugte Strich dann, wenn die Lackschichten unter-
schiedlich dick sind, trotz gleichbleibender Laserleistung verschiedene Breiten bzw. Starken aufweist, wodurch natur-
lich auch das Aussehen des entsprechend dekorierten bzw. beschrifteten Gegenstandes beeintrachtigt wird. Um eine
brauchbare Laser-Beschriftung zu erzeugen, musste man somit bisher mit ganz erheblichem Aufwand versuchen, die
obere, durch den Laserstrahl abzutragende, Lackschicht in méglichst gleichmassiger Dicke aufzutragen, wodurch sich
die Herstellung entsprechender Gegenstande ganz erheblich verteuert hat, so dass Laser-Beschriftung bzw. Dekora-
tion bisher nur flir einige wenige Einsatzgebiete, insbesondere bei hochwertigen oder sehr teueren Geraten Verwen-
dung fand.

In der JP-A-1(1989)-283.703 ist ein Verfahren zur Herstellung einer farbigen Linse beschrieben, bei dem eine die
Linse bedeckende, aus mehreren Farb- bzw. Lackschichten bestehende, lichtundurchlassige Membran mittels eines
Laserstrahles mit einer Vielzahl von Schlitzen versehen wird, wobei die Schlitze Licht, mit dem die Linse von der ande-
ren Seite beleuchtet wird, durchlassen sollen. Die aus mehreren Schichten bestehende Membran kann beispielsweise
in einem Heissprageverfahren aufgebracht werden. Der zur Erzeugung der Schlitze dienende Laserstrahl durchschnei-
det bei dem bekannten Verfahren auf jeden Fall samtliche Schichten der Membran, damit die eigentliche Linse freige-
legt wird. Auf die Moglichkeit, nur eine oder mehrere der Schichten der Membran abzutragen, ist nicht hingewiesen.

Ziel der Erfindung ist es nun, ein Verfahren vorzuschlagen, welches es gestattet, bei vergleichsweise geringem Auf-
wand eine einwandfreie Dekoration bzw. Beschriftung einer Oberflache mittels Laserstrahl-Gravur zu bewerkstelligen.

Zu diesem Zweck wird nach der Erfindung bei dem Verfahren der eingangs erwahnten Art nun vorgeschlagen der-
art vorzugehen, dass wenigstens die erste Farblackschicht in einem Transferverfahren von einem Trager auf die zu
dekorierende Oberflache Ubertragen wird.

Es ist bekannt, dass sich auf einem Trager, beispielsweise einer Kunststoffolie oder einem Metallband, Farblack-
schichten ohne grossen Aufwand in sehr gleichmassiger Dicke auftragen bzw. erzeugen lassen. Ubertragt man diese
Farblackschicht dann auf die zu dekorierende Oberflache, ist gewahrleistet, dass auch die zu dekorierende Oberflache
eine Farblackschicht mit weitgehend gleichbleibender Dicke aufweist. Die Leistung des zum Abtragen dieser Farblack-
schicht dienenden Lasers kann dann ohne Probleme einmal entsprechend der Dicke der Farblackschicht eingestellt
werden. Wird der Laserstrahl dann tiber die zu dekorierende Oberflache bewegt, wird tatsachlich nur die obere bzw.
erste Farblackschicht entfernt, wobei durch Veranderung der Laserleistung die Schriftstarke bzw. Gravurtiefe variiert
werden kann. Irgendwelche Abweichungen von dem gewtinschten Bild der Dekoration bzw. Beschriftung infolge von
Dickenanderungen der ersten Farblackschicht sind bei einem Vorgehen geméss der Erfindung nicht zu befiirchten. Die
Ubertragung der Farblackschicht auf die Oberflache kann mittels der bekannten Transferverfahren ohne tbermassigen
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Aufwand durchgefthrt werden. Erffindungsgemass wird also ein Verfahren vorgeschlagen, welches es gestattet, die
Qualitat der Dekoration einer Oberflache mittels Laser-Abtrags erheblich zu verbessern, ohne dass hierzu ein Uber-
massiger konstruktiver oder apparativer Aufwand erforderlich ware.

Ein weiterer Vorzug des Vorgehens geméss der Erfindung ist darin zu sehen, dass es bekanntlich ohne Schwierig-
keiten méglich ist, z.B. mittels eines Druckverfahrens, auf einem flexiblen Tréger, z.B. einer Kunststoffolie oder einem
Metallband, Lackschichten nur bereichsweise aufzubringen, wobei natirlich auch die Mdglichkeit besteht, in unter-
schiedlichen Bereich unterschiedlich gefarbte Lacke aufzutragen. Verwendet man eine solche, aus unterschiedlich
geféarbten Bereichen bestehende Farblackschicht zur Dekoration der Oberflache eines Gegenstandes, bieten sich wei-
tere, bisher mit vertretbarem Aufwand nicht erreichbare Gestaltungsméglichkeiten. Man kann beispielsweise die zu
dekorierende Oberflache in unterschiedlich farbige Bereiche aufteilen und diese dann jeweils mittels eines Laserstrahls
beschriften. Hierdurch ist es z.B. méglich, bestimmte Schriften auf der Frontplatte eines Geréates in einer anderen Farbe
auszufihren als die restliche Beschriftung, um diese Beschriftung hervorzuheben oder bestimmten Bedienungsvorgéan-
gen zuzuordnen. Wollte man dies bisher tun, musste man die zu dekorierende Oberflache entsprechend abdecken und
dann die einzelnen Bereiche in unterschiedlichen Arbeitgsgangen beispielsweise mit Lacken der gewtinschten Farbe
spritzen. Es leuchtet ein, dass es bei einer derartigen Vorgehensweise nahezu ausgeschlossen ist, auch nur anné-
hernd gleiche Dicke fir die verschieden gefarbten Lackbereiche zu erzielen, nachdem ja die Dicke der Lackschicht
sowohl von der Viskositat des aufgespritzten Lackes als auch von dessen Pigmentierung sowie den Verlaufseigen-
schaften abhéngt.

Besonders zweckméssig ist es, wenn nicht nur die erste sondern sowohl die erste als auch die zweite Farblack-
schicht in einem Transferverfahren von einem Trager auf die zu dekorierende Oberflache Uibertragen werden, weil sich
dann noch gréssere Genauigkeiten erreichen lassen. Dieses Verfahren ist vorallem auch dann zweckmaéssig, wenn die
zweite, untere Farblackschicht aus unterschiedlich gefarbten Bereichen besteht, wodurch zum Beispiel die Méglichkeit
gegeben ist, auf der Frontplatte eines Gerates unterschiedlich farbige Beschriftungen anzubringen, wodurch unter
Umstanden die Bedienung erheblich erleichtert werden kann.

Um die mechanische Bestandigkeit der dekorierten Oberflache zu verbessern, kann man vorteilhafterweise so vor-
gehen, dass auf die erste Farblackschicht vor oder nach der Laserbearbeitung eine transparente Schutzlackschicht
aufgebracht wird, die eine entsprechend hohe mechanische Festigkeit aufweist.

In der Praxis wird man zweckmassig so vorgehen, dass samtliche Lackschichten mittels Transferfolien aufgebracht
werden, die einen Tragerfilm und auf diesem abldsbar die Lackschichten aufweist, wobei besonders zweckméssig min-
destens die erste Farblackschicht mittels einer Prégefolie, vorzugsweise einer Heisspragefolie, aufgebracht wird. Der-
artige Heisspragefolien lassen sich ohne weiteres in den von der Fertigung von Heisspragefolien her bekannten
Verfahren herstellen.

Pragefolien, insbesondere Heisspragefolien zur Verwendung in dem erfindungsgeméssen Verfahren weisen tber-
einander wenigstens eine erste und eine zweite unterschiedlich farbige Farblackschicht auf, wobei die erste Farblack-
schicht ndher beim Tragerfilm angeordnet ist als die zweite. Die beiden Farblackschichten werden gemass dem
gewlinschten Dekorationseffekt gefarbt, wobei zum Beispiel die erste, am dekorierten Gegenstand obere Farblack-
schicht schwarz sein kann, wahrend die zweite, durch den Laserstrahl freizulegende Farblackschicht beispielsweise
weiss ist. Die Eigenschaften der Farblackschichten lassen sich weiterhin so einstellen, dass die erste Farblackschicht
relativ leicht durch den Laserstrahl abgetragen werden kann, jedoch ansonsten vergleichsweise gute mechanische
Festigkeit besitzt, wahrend die zweite Farblackschicht, beispielsweise infolge ihrer Farbgebung oder durch Zuséatze, von
dem Laserstrahl méglichst wenig angegriffen wird. Als Tragerfilm wird bei solchen Pragefolien zweckmassig ein Poly-
esterfilm einer Dicke von 6 bis 100 um, vorzugsweise von 19 bis 38 um eingesetzt. Diese Filme besitzen hinreichende
Festigkeit, aber auch Flexibilitat, um sie als Trager bei Ubertragung der Dekorschicht von dem Tragerfilm auf unter-
schiedlich geformte Oberflachen verwenden zu kénnen. Zum Ubertragen der Dekor- bzw. Farblackschichten von dem
Trager auf die zu dekorierende Oberflache kénnen die an sich bekannten Verfahren verwendet werden, beispielsweise
Hubverfahren, Abrollverfahren, oder auch Verfahren, bei denen die entsprechende Folie in eine Spritzgiessform einge-
legt und dann mit Kunststoff zur Bildung eines Gegenstandes, beispielsweise der Frontplatte eines Geréates, hinter-
spritzt wird. Als Schutzlackschicht kann eine Klarlackschicht, vorzugsweise einer Dicke von 1 bis 2 um, vorgesehensein
die, wenn sie bereits von Haus aus auf der Pragefolie vorhanden ist, bei der Laser-Gravur ebenfalls abgetragen werden
muss. Vorteilhaft ist, wenn die zweite Farblackschicht der Pragefolie dicker ist als die erste Farblackschicht, wobei die
Dicke der zweiten Farblackschicht vorzugsweise ca. 2 bis 10 um, die Dicke der ersten Farblackschicht vorzugsweise
etwa 1 bis 5 um betrégt. Die Verwendung einer vergleichsweise diinnen ersten Farblackschicht und einer demgegen-
Uber dickeren zweiten Farblackschicht gibt die Mdglichkeit, die Leistung des zum Abtragen der ersten Farblackschicht
dienenden Laserstrahls so hoch einstellen zu kénnen, dass zuverlassig die erste Farblackschicht in dem gewiinschten
Bereich vollstandig abgetragen, gegebenenfalls sogar ein kleiner Teil der zweiten Farblackschicht mit weggenommen
wird, trotzdem jedoch gewahrleistet ist, dass noch ein hinreichend dicker Rest der zweiten Farblackschicht verbleibt,
um einerseits ein einwandfreies Dekorationsbild zu ergeben, andererseits aber ein zuverlassiger Schutz der Oberfla-
che des dekorierten Gegenstandes durch die zweite Farblackschicht gewahrleistet bleibt.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren wird zweckmassigerweise eine Pragefolie, insbesondere Heisspragefolie,
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umfassend einen vorzugsweise aus Polyester bestehenden Tragerfilm, auf dem aufeinanderfolgend eine Trennschicht,
gegebenenfalls eine Schutzlackschicht, wenigstens zwei unterschiedlich farbige Farblackschichten sowie eine Kleber-
schicht angeordnet sind, zur Erzeugung der wenigstens zwei unterschiedlich gefarbten Farblackschichten auf einer
Oberflache verwendet.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung eines Ausflihrungs-
beispiels einer Heisspragefolie zur Verwendung geméss der Erfindung sowie der schematischen Erlauterung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens an Hand der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 einen Teilschnitt durch eine Heisspragefolie,
Fig. 2a im Teilschnitt ein mit einer entsprechenden Heisspragefolie oberflachlich versehenes Substrat und
Fig. 2b einen Schnitt entsprechend Fig. 2a nach Durchfiihrung der Laserbehandlung.

Die in Fig. 1 schematisch gezeigte Heisspragefolie umfasst einen Tragerfilm 1, wobei es sich hier vorzugsweise um
einen Polyesterfilm einer Dicke von 6 bis 100 um, bevorzugt einer Dicke von 19 bis 38 uym handelt.

Auf diesem Tragerfilm 1 sind nacheinander folgende Schichten vorhanden, die in dem an sich von der Herstellung
von Heisspragefolien bekannten Ublichen Verfahren aufgebracht sind:

Trennschicht 2:
Hierbei handelt es sich im allgemeinen um eine bei Warmeeinwirkung weich werdende Schicht, die die Ablésung
der weiteren Schichten von dem Tragerfilm 1 gestattet. Die Trennschicht 2 hat im allgemeinen eine Dicke von héchstens

1 um.

Schutzlackschicht 3:

Es handelt sich dabei um eine transparente Lackschicht mit der Aufgabe, die freie Oberflache des mit der Heis-
spragefolie dekorierten Gegenstandes gegen mechanische Beschadigungen weitgehend zu schiitzen. Die Schutzlack-
schicht 3 muss deswegen gegen mechanische Einwirkungen entsprechend widerstandsfahig sein. Sie hat im
vorliegenden Fall beispielsweise eine Dicke von 1 bis 2 um.

Erste Farblackschicht 4:

Hierbei handelt es sich beispielsweise um eine mittels Russ entsprechend gefarbte Lackschicht einer Dicke von
etwa 1 bis 5 um, die mit Hilfe eines Laserstrahls abgetragen werden kann.

Zweite Farblackschicht 5:

Diese Schicht ist anders gefarbt als die erste Farblackschicht 4, beispielsweise, wenn die erste Farblackschicht 4
schwarz ist, weiss oder elfenbeinfarbig.

Es besteht aber auch die Méglichkeit, die zweite Farblackschicht 5 -ebenso wie die erste Farblackschicht 4-nicht
Uber die gesamte Flache der Heisspragefolie und damit nicht tber die gesamte zu dekorierende Oberflache in der glei-
chen Farbstellung vorzusehen. Die Farblackschichten 4 und 5 kénnen vielmehr einzeln -und damit auch unterschied-
lich- aus verschiedenfarbigen Bereichen zusammengesetzt sein.

Kleberschicht 6:

Hierbei handelt es sich um eine bei Heisspragefolien an sich tibliche und bekannte Kleberschicht einer Dicke von
etwa 1 bis 10 um, wobei die Kleberschicht fir eine Heisspragefolie so zusammengesetzt ist, dass sie erst bei entspre-
chender Warmeeinwirkung klebrig wird. Fur Pragefolien, die ohne Warmeeinwirkung verarbeitet werden sollen, kann
die Kleberschicht auch beispielsweise ein durch Druck aktivierbarer Kleber oder eine Schicht eines standig klebrigen
Materials sein. Im letzteren Falle musste allerdings dann der Tragerfilm 1 auf der den Lackschichten 3, 4, 5 abgekehr-
ten Seite mit einer ein Anhaften der Kleberschicht 6 am Tragerfilm 1 verhindernden Beschichtung, beispielsweise Sili-
kon, versehen sein, um die Pragefolie entsprechend aufwickeln zu kénnen.

Die Trennschicht 2, die Lackschichten 3 bis 5 sowie die Kleberschicht 6 kénnen nach folgenden Rezepturen her-
gestellt sein:
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Trennschicht 2
Toluol 95 Teile
Ethanol 5 Teile

Esterwachs (Tropfpunkt 90°C) 0,1 Teile

Schutzlackschicht 3

Methylethylketon 35 Teile
Ethylacetat 10 Teile
Cyclohexanon 8 Teile
Methylmethacrylat (Erweichungspkt. 108°C) 8 Teile
Hydroxyfunktionelles Acrylat (60% in EGA/Xylol 1:1, OH-Gehalt 4,4%) 4 Teile
Hydroxyfunktionelles Acrylat (60% in EGA, OH-Gehalt 6%) 4 Teile
Cellulosenitrat (niedrigviskos, 35% in Alkohol) 8 Teile
Polyethylendispersion (24% in Xylol) 7 Teile
Aromatisches Isocyanat (50% in Ethylacetat, NCO-Gehalt 8%) 16 Teile

Erste Farblackschicht 4 (schwarz)

Methylethylketon 30 Teile
Butylacetat 98/100 28 Teile
Cylohexanon 20 Teile

PVC/PVA-Copolymer (85/15) 11 Teile

Russ 11 Teile

Zweite Farblackschicht 5 (weiss)

Methylethylketon 38 Teile
Aceton 11 Teile
Cyclohexanon 11 Teile
Polyvinylbutyral (Erweichungspkt. 125°C) 6 Teile
Lineares Polyurethan (Fp. 220°C) 8 Teile
Ti0o 26 Teile
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Kleberschicht 6

Toluol 15 Teile
Aceton 15 Teile
Ethanol 38 Teile
Copolymeres Methyl-/n-butyl-methacrylat (40 % in Xylol; tg = 78°C) | 15 Teile
Polyethylmethacrylat (tg = 63°C) 5 Teile
Polyvinylacetat (50 % in Ethanol) 4 Teile
Si0, 2 Teile
Ti0, 6 Teile

In Fig. 2a ist im Teilschnitt ein Substrat 7, beispielsweise die Frontplatte eines Geréates, gezeigt, an dessen Ober-
flache 8 die eine Abldseschicht 9 bildenden Lackschichten 3 bis 5 sowie Kleberschicht 6 der Heisspragefolie gemass
Fig. 1 in einem Gblichen Heisspragevorgang angebracht sind.

Ausgehend von der im wesentlichen einheitlich dekorierten Oberflache gemass Fig. 2a wird dann mittels eines ent-
sprechenden Laserstrahls zur Erzielung der gewtinschten Dekoration bzw. Beschriftung sowohl die Schutzlackschicht
3 als auch die erste, beim Ausfihrungsbeispiel angenommen schwarze Farblackschicht 4 abgetragen, und zwar derart,
dass am Grund 10 der durch Abtragung der Schichten 3, 4 entstandenen vertieften Bereiche 11, beispielsweise in
Form von Strichen, Buchstaben, Flachen etc., die zur ersten Farblackschicht 4 farblich unterschiedliche zweite
Farblackschicht 5 zum Vorschein kommt. Dabei ist allerdings in Fig. 2b der Idealzustand gezeigt, der darin besteht,
dass die Abtragung der Lackschichten mittels des Laserstrahls genau bis zum Beginn der zweiten Farblackschicht 5
geht. Tats&chlich wird man im allgemeinen so vorgehen, dass noch eine geringe Menge der Farblackschicht 5 mit abge-
tragen wird, um sicherzustellen, dass die freigelegten Bereiche der zweiten Farblackschicht 5 ein einheitliches Ausse-
hen besitzen. Sofern die Farblackschicht 5 Uber die Oberflache des zu dekorierenden Gegenstandes aus Bereichen
unterschiedlicher Farbe zusammengesetzt ist, werden natdrlich die freigelegten Teile 10 der zweiten Farblackschicht 5
entsprechend unterschiedliche Farbe besitzen.

Im Ausfuhrungsbeispiel wurde davon ausgegangen, dass die Schutzlackschicht 3 bereits auf der Heisspragefolie
vorhanden ist, was zur Folge hat, dass die Oberflache 10 der zweiten Farblackschicht 5 bei fertig dekoriertem Produkt
freiliegt. Far bestimmte Anwendungsfalle kann es gewlinscht sein, dass auch diese Flache geschiitzt ist. In diesem Fall
besteht entweder die Mdglichkeit, eine Heisspragefolie zu verwenden, die keine Schutzlackschicht 3 aufweist und dann
insgesamt nach der Laser-Gravur eine Schutzlackschicht anzubringen, die dann auch die vertieften Bereiche 11 aus-
fallt. Eine andere Mdéglichkeit, die eine bessere mechanische Festigkeit ergibt, besteht darin, ausgehend von dem
Zustand gemass Fig. 2b zusatzlich einen weiteren Schutzlack aufzubringen, der dann eventuell nur die abgetragenen
Bereiche 11 ausflillt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Dekoration oder Beschriftung einer Oberflache (8) mittels Laserstrahlung, wobei auf die Oberflache
(8) wenigstens zwei unterschiedlich gefarbte Farblackschichten (4, 5) tUbereinander aufgebracht und anschlies-
send wenigstens die zum Betrachter weisende erste Farblackschicht (4) mittels der Laserstrahlung bereichsweise
zur Erzeugung der Dekoration oder Beschriftung entfernt und so die unterschiedlich gefarbte zweite Farblack-
schicht (5) freigelegt aber nicht vollsténdig abgetragen oder entfernt wird, und wobei wenigstens die erste Farblack-
schicht (4) in einem Transferverfahren von einem Trager (1) auf die Oberflache (8) tibertragen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Farblackschicht (4, 5) in einem Transferverfahren von einem Trager (1) auf die Ober-
flache (8) Ubertragen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf die erste Farblackschicht (4) vor oder nach der Laserbearbeitung eine transparente Schutzlackschicht (3)
aufgebracht wird.
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4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass samtliche Lackschichten (3, 4, 5) mittels einer Transferfolie aufgebracht werden, die einen Tragerfilm (1) und
auf diesem abldsbar die Lackschichten (3, 4, 5) aufweist.

5. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens die erste Farblackschicht (4) mittels einer Pragefolie aufgebracht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung der wenigstens zwei unterschiedlich
gefarbten, Ubereinanderliegenden Farblackschichten (4, 5) auf einer Oberflache (8) eine Pragefolie, insbesondere
Heisspragefolie, umfassend einen vorzugsweise aus Polyester bestehenden Tragerfilm (1), auf dem aufeinander-
folgend eine Trennschicht (2), gegebenenfalls eine Schutzlackschicht (3), wenigstens zwei unterschiedlich farbige
Farblackschichten (4, 5) sowie eine Kleberschicht (6) angeordnet sind, verwendet wird.

Claims

1. Method of decorating or inscribing a surface (8) by means of laser radiation, in which at least two different-coloured
colour laminae (4, 5) are applied over one another to the surface (8) and then at least the first colour lamina (4),
facing the observer, is locally removed by means of the laser radiation in order to produce the decoration or inscrip-
tion, and in this way the different-coloured, second colour lamina (5) is exposed, but not completely eroded or
removed, and in which at least the first colour lamina (4) is transferred from a carrier (1) to the surface (8) in a trans-
fer process.

2. Method according to Claim 1, characterized in that the first and the second colour laminae (4, 5) are transferred
from a carrier (1) to the surface (8) in a transfer process.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized in that a transparent protective lamina (3) is applied to the first col-
our lamina (4) prior to or after the laser treatment.

4. Method according to one of the preceding claims, characterized in that all the laminae (3, 4, 5) are applied by
means of a transfer film comprising a carrier film (1) and, detachably thereon, the laminae (3, 4, 5).

5. Method according to one of the preceding claims, characterized in that at least the first colour lamina (4) is applied
by means of a stamping foil.

6. Method according to Claim 5, characterized in that to produce the at least two different-coloured, mutually super-
posed colour laminae (4, 5) on a surface (8), use is made of a stamping foil, especially hot-stamping foil, comprising
a carrier film (1) which preferably consists of polyester and on which, in succession, a release layer (2), optionally
a protective lamina (3), at least two different-coloured colour laminae (4, 5) and an adhesive layer (6) are disposed.

Revendications

1. Procédé pour décorer ou marquer une surface (8) par un rayonnement de laser, au moins deux couches de laque
colorée différemment teintées (4, 5) étant appliquées I'une au-dessus de l'autre sur la surface (8) et ensuite au
moins la premiére couche de laque colorée (4) tournée vers I'observateur étant enlevée par endroits au moyen du
rayonnement de laser pour produire la décoration ou le marquage, la deuxiéme couche de laque colorée (5) de
teinte différente étant ainsi libérée, mais pas totalement enlevée ou éliminée, au moins la premiére couche de
laque colorée (4) étant transférée sur la surface (8) a partir d'un support (1) dans un procédé de transfert.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que les premiére et deuxiéme couches de laque colorée (4,
5) sont transférées d'un support (1) a la surface (8) dans un procédé de transfert.

3. Procédé suivant I'une des revendications 1 et 2, caractérisé en ce qu'une couche de laque de protection transpa-
rente (3) est appliquée sur la premiére couche de laque colorée (4) avant ou aprés le traitement au laser.

4. Procédé suivant I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la totalité des couches de laque (3,
4, 5) sont appliquées au moyen d'une feuille de transfert qui présente un film de support (1) et, d'une maniére déta-
chable sur celui-ci, les couches de laque (3, 4, 5).
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5. Procédé suivant I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce qu'au moins la premiére couche de laque
colorée (4) est appliquée au moyen d'une feuille & estamper.

6. Procédé suivant la revendication 5, caractérisé en ce que, pour la production d'au moins deux couches de laque
colorée (4, 5) de teintes différentes, superposées, sur une surface (8), on utilise une feuille & estamper, en particu-
lier une feuille & estamper a chaud, comportant un film de support (1), de préférence constitué de polyester, sur
lequel sont agencées successivement une couche de séparation (2), éventuellement une couche de laque de pro-
tection (3), au moins deux couches de laque colorée (4, 5) de teintes différentes ainsi qu'une couche d'adhésif (6).
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