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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Lackschichten oder Lackfolien,
wobei Lack zunachst auf eine strahlendurchidssige Kunststoffolie aufgetragen, durch Bestrahlung ausge-
hartet und von der Kunststoffreleasefolie (wiederverwendbaren Kunststoffolie) getrennt wird, wobei nach
der Erfindung mehrere Schichten bestimmter Zusammensetzung zur Herstellung der bedruckten Lackfolien
aufgebracht werden.

Aus der EU-A-O 043 0863 ist bereits ein Verfahren zur Herstellung einer mit durch Elektronenstrahlen
gehirteten, lackbeschichteten Tragerfolie bekannt, wobei auf eine Trégerfolie, vorzugsweise aus Papier,
Vlies oder textile Bahnen, ein durch Elekironenstrahlen hartbarer Lack aufgebracht und auf den Lack ein
Polyesterfilm aufkaschiert wird. Dieser Schichtstoff wird durch Bestrahlung mit Elektronenstrahlen gehartet
und der Polyesterfilm abgezogen, so daB nach der Bestrahlung und dem Abziehen des Polyesterfilms ein
auf einen Trager (Papier, Vlies oder Textil) angeordneter ausgeharteter Lack verbleibt. Bei dem Abziehen
des Polyesterfilms besteht die Gefahr der Beschadigung der Lackoberflache. Die dabei verwendete Tra-
gerfolie stellt keine Releasefolie dar. Weiterhin fehlt auch eine Deckschicht innerhalb dieses Verfahrens.

Aus der DE-OS 26 19 315 ist bereits ein Verfahren zum Lackieren von Flachmaterial wie Papieren, Kar-
tons, Blechen und dgl., mit photopolymerisierbaren Lacken bekannt, bei dem Lack in einer Schicht auf das
Flachmaterial aufgetragen und durch Bestrahlung mit einer Lichtquelle ausgehértet wird, wobei der Lack
zunéchst auf eine fiir das hartende Licht durchléssige Folie aufgetragen, mit der Folie in Kontakt mit der
zu beschichtenden Flachmaterial-Oberfliche gebracht wird und nach dem Bestrahlen durch die Folie hin-
durch und Aushsrten des Lackes die Folie von der Lackschicht abgezogen wird.

Nachteilig ist dabei, daR in einem Farbauftragswerk der Lack aufgetragen wird und daR anschlieBend
sofort zwischen einem Walzenpaar mit der Lackseite auf das zu beschichtende Flachmaterial aufge-
quetscht werden muf.

Der Lack muf® somit im “nassen Zustand" sofort weiterverarbeitet werden, so dal eine Lagerung der
Schichten nicht méglich ist. Dariiber hinaus kann der Lack nicht zusétzlich in feuchtem Zustand bedruckt
werden. Ein evll. Druck bei der Aufquetschung auf das Flachmaterial, vorzugsweise Papier, wiirde seine
Farben &ndern.

Diese nicht tfransparente oder translucente Lackschicht weist keine zusétzliche Deckschicht und keine

an der Deckschicht angeordnete Zwischenschicht, vorzugsweise keine Druckschicht auf, so daB die Lack- -

schicht unmittelbar auf das zu beschichtende Flachmaterial aufgebracht werden muB, ohne das eine Zwi-
schenschicht, Deckschicht und/oder Haftschicht zu dem Flachmaterial hin angeordnet ist.

Ziel und Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es die vorgenannten Nachteile zu vermeiden und ein
verbessertes Verfahren und eine Lackfolie mit verbesserten Eigenschaften zu finden. Die aus den flissigen
Beschichtungen hergestellte Schicht sollte leicht von der Tragerfolie trennbar und zwischenlagerbar und
mittels Klebstoff oder Haftvermittler auch auf unterschiedliche Substrate oder Gegensténde, vorzugsweise
auf Holz oder Holzwerkstoffe, Mébelteile aus Holzwerkstoffen, aufzubringen sein.

ErfindungsgemaR wurde festgestellt, daB diesen Zielen und Aufgaben ein Verfahren zur Herstellung
von Lackschichten oder Lackfolien sowie eine Lackfolie selbst gerecht werden. GemaR dem erfindungsge-
méaRen Verfahren wird auf eine Kunststoffreleasefolie (wiederverwendbaren Kunststoffolie) bei Tempera-
turen zwischen 10 °C bis 90 °C, mindestens eine, aus einer oder mehreren kunstharz-, kunststoffhaltigen,
vorpolymerisat-und/oder vorkondensathaltigen Schichten bestehende nicht heiRsiegelfahige Deckschicht
mit einer Gesamtdicke (gemessen nach der Aushértung oder Trocknung) von 2 bis 40 um aufgebracht, die
freie reaktive chemische Gruppen und Farbpigmente und/oder Farbstoffe enthélt und mindestens ein
Losungsmittel- und/oder ein Verdiinnungsmittel von mehr als 35 Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgewicht
der aufzubringenden Deckschicht) und/oder (bei Raumtemperatur) fllissige Monomere und/oder filissige
Prepolymere, Vorpolymerisate oder Vorkondensate aufweist. Uber einer oberhalb der Deckschicht ange-
ordneten Zwischenschicht, vorzugsweise einer Druckschicht oder Farbdruckschicht wird mit einer Gesamt-
dicke von 0,5 bis 12 pm, eine 10 bis 95 um dicke, transparente oder translucente Lackschicht mit einem
Farbpigmentgehalt unter 3 Gew.-%, vorzugsweise ohne Farbpigmente, aus einem mit Elektronenstrahlen
hartbaren Lack aufgebracht, die Lackschicht unter Einwirkung der Elekronenstrahlen gehértet und die auf
der Releasekunststoffolie nach der Hartung gebildete Lackfolie von der Releasekunststoffolie abgezogen.

Nach einer vorzugsweisen Ausfithrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens wird auf die Kunst-
stoffreleasefolie bei Temperaturen zwischen 20 °C bis 60 °C, mindestens eine, aus einer oder mehreren
kunstharz-, kunststoffhaltigen, vorpolymerisat- und/oder vorkondensathaltigen Schichten bestehende nicht
heiRsiegelfahige Deckschicht mit einer Gesamtdicke (gemessen nach der Aush@rtung oder Trocknung) von
5 bis 15 um, die freie reaktive chemische Gruppen und Farbpigmente und/oder Farbstoffe enthalt und min-
destens ein Losungsmittel- und/oder ein Verdiinnungsmittel von mehr als 35 Gew.-% (bezogen auf das
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Gesamtgewicht der aufzubringenden Deckschicht) und/oder (bei Raumtemperatur) flissige Monomere
und/oder fiiissige Prepolymere, Vorpolymerisate oder Vorkondensate aufweist, und liber einer oberhalb der
Deckschicht angeordneten Zwischen schicht, vorzugsweise einer Druckschicht oder Farbdruckschicht, mit
einer Gesamtdicke von 1 bis 5 um, eine 30 bis 50 um dicke, fransparente oder translucente Lackschicht
mit einem Farbpigmentgehalt unter 3 Gew.-%, vorzugsweise ohne Farbpigmente, aus einem mit Elektro-
nenstrahlen hartbaren Lack aufgebracht, die Lackschicht unter Einwirkung der Elekronenstrahlen gehartet
und die auf der Releasekunststoffolie nach der Hartung gebildete Lackfolie von der Releasekunststoffolie
abgezogen.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemagen Verfahrens werden auf die
Releasefolie als Teil der Deckschicht zunéchst eine 0,1 bis 6 pm, vorzugsweise 0,5 bis 4 um, dicke Haft-
schicht (gemessen nach der Aushértung oder Trocknung), die freie chemische reaktive Gruppen und Kunst-
harz, Kunststoff und/oder (bei Raumtemperatur) flissige Monomere und/oder filissige Prepolymere,
Vorpolymerisate und/oder Vorkondensate und/oder organisch-chemische Ldsungsmittel oder Verdiin-
nungsmittel enthalt und darauf als weiterer Teil der Deckschicht eine oder mehrere Farbpigmentdeckschich-
ten mit einer Gesamtdicke von 1,9 bis 30 pm, vorzugsweise 4,5 bis 15 pm, aufgebracht.

Die Einwirkung von Elektronenstrahlen erfolgt bevorzugt durch die Releasekunststoffschicht hindurch
(also von der Gegenseite der Lackschicht her). Die Schichten diirfen daher vorzugsweise keine Metall-
schichten oder Metallisierungen enthalten.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgeméRen Verfahrens besteht die Haftschicht
aus Polyisocyanaten, vorzugsweise Polyisocyanat von Hexamethylendiisocyanat, und hydroxy- und/oder
amingruppenhaltigen Harzen, Vorkondensaten und/oder Vorpolymerisaten in fliissiger Form, vorzugsweise
Hexamethoxymethylmelaminharz, und/oder hydroxylgruppenhaitiges Polyacrylat und/oder Polymethacry-
lat und/oder Vinylchloridcopolymerisat oder enthilt eines oder mehrere dieser Verbindungen als Hauptbe-
standteil.

Die Farbpigmentschicht(en), die auf die Haftschicht aufgetragen wird bzw. werden, weist oder weisen
einen Verdiinnungsmittel- und/oder Losungsmittelgehalt, vorzugsweisen einen Gehalt von organisch-che-
mischen Lésungsmitteln, von 40 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 50 bis 66 Gew.-%, und einen Festkdrper-
gehalt, bestehend aus Farbpigmenten und/oder Farbstoffen und Kunstharzbindemitteln, sowie ggf.
Verarbeitungshilfsmitteln von 60 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 50 bis 34 Gew.-% auf. Das Verdinnungs-
mittel oder L&sungsmittel wird nach dem Aufbringen durch Wéarmeeinwirkung zu mehr als 30 Gew.-%, vor-
zugsweise mehr als 50 Gew.-% (bezogen auf 100 Gew.-% enthaltendes Verdiinnungs- oder Losungsmittel)
entfernt, vorzugsweise bevor eine weitere Schicht dariiber aufgetragen wird.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgem&Ren Verfahrens besteht bzw. bestehen
die Farbpigmentdeckschicht(en), die auf die Haftschicht aufgetragen wird bzw. werden, aus fiissigen Mono-
meren, Vorkondensaten und/oder flissigen Prepolymeren, vorzugsweise einem Gemisch von flissigen
Monomeren mit flissigen Prepolymeren, mit einem geringen Lasungsmittelgehalt und/oder Verdiinnungs-
mittelgehalt, vorzugsweise ohne Ldsungs- und Verdiinnungsmittel, mit einem Gesamtgewicht von 90 bis
30 Gew.-%, vorzugsweise 80 bis 50 Gew.-%, und Farbpigmenten und/oder Farbstoffen, sowie ggf. Verar-
beitungshilfsmitteln in Gewichtsmengen von 10 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 50 Gew.-%.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform besteht oder bestehen die Farbpigmentdeckschicht
oder Farbpigmentdeckschichten aus 10 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 50 Gew.-%, Farbpigmenten
und/oder Farbstoffen und 90 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 80 bis 50 Gew.-%, Kunstharzbindemitteln oder
deren Ausgangsbestandteile in Form der Monomeren, Vorkondensate und/oder Prepolymeren (gerechnet
als Festkdrper), bezogen auf den Gesamtfestkdrpergehalt der Farbpigmentdeckschicht(en).

Nach einer bevorzugten Ausfithrungsform des Verfahrens wird die nasse Lackschicht tiber eine glatte
oder eine strukturierte Walze, vorzugsweise mattierte Strukturwalze, ausgehartet, wobei die Struktur und-
loder die Mattierung von der Lackschicht ibernommen wird.

Die Kunststoffreleasefolie oder die -bahn besteht aus oder enthalt bevorzugt Fluorpolymere, Polyolefin,
Polybutylenterephthalat und/oder Polyethylenterephthalat usw., vorzugsweise Polyvinylidenfluorid, Polyte-
trafiuorethylen und/oder Polyethylen.

Das Kunstharzbindemittel der Farbpigmentdeckschicht besteht vorzugsweise aus Vinylchloridcopoly-
merisaten, Vinylchlorid-Acrylatcopolymeren, Nitroceliulose mit Maleinat- oder Ketonharz, Nitrocellulose mit
Acrylatharzen und/oder Methacrylatharzen, vorzugsweise Acrylatharz.

Die transparente oder translucente Lackschicht besteht oder enthélt als Kunststoffbindemitte! katio-
nisch hartende Harze, vorzugsweise Epoxidharze, Vinylather und/oder Vinylesterpolymerisate, -copolyme-
risate und/oder zu Harzen radikalisch hartende Monomere, Prepolymere, Vorkondensate, vorzugsweise
Monomere oder Prepolymere von Acrylaten und/oder Methacrylaten, oder Mischungen von zwei oder meh-
reren Harzen untereinander oder Gemische mit einem oder mehrere dieser Harze.
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Die Bestrahlung kann bei Vorhandensein der unterschiedlichsten Gase beikationisch hértbaren Harzen
erfolgen, vorzugsweise Luft oder Sauerstoff. Eine Bestrahlung unter spezieller Verwendung eines inerten
Gases oder einer inerten Atmosphdre ist dabei nicht erforderlich und wird bevorzugt vermieden. Ebenso
braucht die Einwirkung der Strahlung nicht bei abwechselnd unterschiedlichen Gaszusammensetzungen
zu erfolgen. Bei den radikalisch aushartbaren Harzen erfolgt die Aushértung durch Bestrahlung, vorzugs-
weise unter Verwendung oder Mitverwendung inerter Gase, vorzugsweise in Stickstoffatmosphére.

Die Strahlung sind Beta-Strahlen bzw. Elektronenstrahlen, die von der Strahlungsquelle in einem Elek-
tronenbeschleuniger beschleunigt und vorzugsweise {iber Linear- und/oder Flidchenkathoden auf das Sub-
strat geleitet werden. Die Beschleunigungsspannung betrégt 150 - 500 KV, vorzugsweise 200 - 300 KV.

Die Erfindung betrifft weiterhin bedruckte Folien, bestehend aus mehreren kunststoff- oder kunstharz-
haltigen Schichten, wobei die Folie eine Lackfolie ist, die aus mindestens einer, aus einer oder mehreren
kunstharz- oder kunststoffhaltigen Schichten bestehenden nicht heifsiegelbaren Deckschicht mit einer
Gesamtdicke (gemessen nach der Aushartung oder Trocknung) von 2 bis 40 um, vorzugsweise 5 bis 15
um, die freie reaktive chemische Gruppen und Farbpigmente und/oder Farbstoffe enthalt, einer oberhalb
der Deckschicht angeordneten Druckschicht, vorzugsweise Farbdruckschicht, mit einer Gesamtdikke von
0,5 bis 12 pm, vorzugsweise 1,0 bis 5 pym (gemessen nach der Aushartung oder Trocknung), und einer dar-
iiber angeordneten 10 bis 95 um, vorzugsweise 30 bis 50 pm, dicken, transparenten oder translucenten
Lackschicht mit einem Farbpigmentgehalt unter 3 Gew.-%, vorzugsweise ohne Farbpigmente, bestehend
oder enthaltend einen mit Elektronenstrahlen geharteten, vorzugsweise mit Betastrahlen geharteten Lack,
zusammengesetzt ist.

Als untere Schicht, als Bestandteil der Deckschicht, enthélt die bedruckte Folie nach einer vorzugswei-
sen Ausfiihrungsform eine 0,1 bis 6 um, vorzugsweise 0,5 bis 4 um, dicke Haftschicht (gemessen nach der
Aushértung oder Trocknung), die freie chemische reaktive Gruppen und Kunstharz oder Kunststoff enthalt.
Darauf sind als weiterer Teil der Deckschicht eine oder mehrere Farbpigmentdeckschichten mit einer
Gesamtdicke von 1,9 bis 30 um, vorzugsweise 4,5 bis 15 um, angeordnet.

Die Farbpigmentdeckschicht oder Farbpigmentdeckschichten bestehen nach einer bevorzugten Aus-
fiihrungsform aus 10 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 50 Gew.-%, Farbpigmenten und/oder Farbstoffen
und 90 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 80 bis 50 Gew.-%, Kunstharzbindemitteln (gerechnet als Festkdrper),
bezogen auf den Gesamtfestkérpergehalt der Farbpigmentdeckschicht(en).

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtungskombination zur Herstellung von Lackfolienbahnen,
mit Hilfe deren der Lack zunachst auf eine strahlendurchldssige Kunststoffolie oder Kunststoffolienbahn
aufgetragen und durch eine Bestrahlungsvorrichtung ausgehértet und von der Kunststoffolie oder Kunst-
stoffolienbahn (Kunststoffreleasefolie) gefrennt wird. Die Vomichtungskombination besteht aus einer
Abwicklungsvorrichtung fiir die Kunststoffreleasefolie oder -folienbahn, mindestens einem danach ange-
ordneten Druckwalzenpaar oder Druckwerk zum Aufbringen einer Haftschicht, mindestens einem danach
angeordneten Druckwalzenpaar oder Druckwalzwerk zum Aufbringen der Deckschicht, mindestens einem,
vorzugsweisen mehreren danach angeordneten Druckwalzenpaaren oder Druckwalzwerken zum Aufbrin-
gen mindestens einer Druckschicht, mindestens einem danach angeordneten Lackierwerk zum Aufbringen
einer transparenten oder translucenten Lackschicht, mindestens einem danach angeordneten Elektronen-
strahler oder einer Elekfronenstrahlvorrichtung, mindestens einer Aufwikkelvorrichtung fiir die Releasefolie
und mindestens einer Aufwickelvorrichtung fir die fertiggestelite Lackfolie oder Lackfolienbahn.

Figurenbeschreibung :

In den beigefiigten Figuren 1 und 2 sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung schematisch dargestelit.

Unter Figur 1 ist ein Querschnitt durch die auf einer Releasefolie (1) angeordneten Lackschicht abge-
bildet. Die Kunststoffreleasefolie (1) steht mit der Haftschicht (2) und diese mit der Deckschicht (3) in Ver-
bindung. Auf der Deckschicht sind ein oder mehrere Druckschichten (4) angeordnet, die von der
transparenten oder transiucenten Lackschicht (5) Gberdeckt sind.

In Figur 2 ist die erfindungsgemafe Vorrichtung bzw. Vorrichtungskombination schematisch darge-
stelit.

Die Kunststoffreleasefolie (1) gelangt von der Abwicklungsvorrichtung (6) fiir die Releasefolie zu dem
Druckwerk oder Druckwalzenpaar (7), das zur Aufbringung der Haftschicht (2) dient, und nachfolgend zu
dem Druckwerk oder Druckwalzenpaar (9), das zur Aufbringung der Deckschicht (3) auf die mit der Haft-
schicht (2) versehene Releasefolie (1) bestimmt ist.

Zum Aufbringen von Druckschichten (4), insbesondere mehrfarbigen Druckschichten, werden bevor-
zugt mehrere Druckwerke oder Druckwalzenpaare (9 bis 12) angeordnet, mit Hilfe deren auf die Deck-
schicht die Druckschicht oder Druckschichten aufgebracht werden. Die so beschichtete und bedruckte
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Kunststoffolie oder Kunststoffolienbahn gelangt danach zu den Elektronenstrahler(n) oder der Elekironen-
bestrahlungsvorrichtung (13), wird nach der Bestrahlung so getrennt, daB die Releasefolie ({) zur Aufwick-
lungsvorrichtung (15) fir die Releasefolie oder zu der Station (6 oder 7) gelangt, wahrend die von der
Releasefolie abgetrennte Lackfolie von der Aufwickelvorrichtung (16) aufgenommen oder in Folienbahnen
bestimmter Lange geschnitten wird.

Ausfiihrungsbeispiel :

Auf eine Kunststoff-Releasefolie, vorzugsweise eine Polyolefinfolie, wurden bei Temperaturen zwi-
schen 20-80 °C Schichten mit folgender Zusammensetzung aufgebracht und von der Releasefolie als Lack-
folie abgetrennt :

Haftschicht Methyldathylketon 360 Gew.-Teile
(Gemisch oder Methylisobutylketon 360 * “
Legierung von) Polyisocyandt 40 " “
Hexamethoxymethyl-
melamin 40 * "
hydroxy]géuppenha]tiges
Polyvinylchlorid-
Copolymerisat 200 " "
Deckschicht "Methyldthylketon 300 Gew.-Teile
(Gemisch oder Methylisobutylketon 250 * "
Legierung von) Pigmente 300 " "
| hydroxylgrubpenha]tiges
Acrylatharz 150 * "
Druckschicht Methyldthylketon 360 Gew.-Teile
(Gemisch oder Methylisobutylketon 360 * u
Legierung von) Pigmente 80 * "
Acrylatharz 200 * "
Lackschicht A Reaktivverdiinner
(Gemisch oder (vorzugsweise niedrig-’
Legierung von) viskose monomere
Acrylate) 3600 Gew.-Teile

aliphatisches Eopoxy-
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(6emisch oder
Legierung von)

Lackschicht C
{Gemisch oder
Legierung von)

Lackschicht D
(Gemisch oder
Legierung von)

Anspriiche

EP 0 283 651 B1

diacrylat 1600
Polyesteracrylat 3600
Reaktivverdinner

(vorzugsweise niedrig-
viskose monomere

Acrylate) 3600
Oligoesteracrylat 2000
Urethanacrylat 3200
Reaktivverdlinner 3200

{vorzugsweise niedrig-
viskose monomere

Acrylate) 3200
epoxydiertes '
Sojabohnendlacrylat 2000
Polyesteracrylat 3600

Reaktivverdiinner . 3000
(vorzugsweise niedrig-
viskose monomere

Acrylate) 3000
aliphatisches
Epoxydiacrylat 2000
hydroxylgruppenhal-

tiges Polyester-

acrylat 3200
Polyisocyanat 450

Gew.-Teile

Gew.-Teile

Gew.-Teile

1. Verfahren zur Herstellung von Lackschichten oder Lackfolien, wobei auf eine Kunststoffreleasefolie
(wiederverwendbaren Kunststoffolie) bei Temperaturen zwischen

10 °C bis 90 °C,

mindestens eine, aus einer oder mehreren kunstharz-, kunststoffhaltigen, vorpolymerisat- und/ oder vor-
kondensathaltigen Schichten bestehende nicht heiRisiegelfahige Deckschicht mit einer Gesamtdicke
(gemessen nach der Aushértung oder Trocknung) von

2 bis 40 pum,



10

15

20

25

30

35

EP 0 283 651 B1

die freie reaktive chemische Gruppen und Farbpigmente und/oder Farbstoffe enthalt und mindestens ein
Lasungsmittel- und/oder ein Verdiinnungsmittel von mehr als 35 Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgewicht
der aufzubringenden Deckschicht) und/oder (bei Raumtemperatur) filissige Monomere und/oder flissige
Prepolymere, Vorpolymerisate oder Vorkondensate aufweist, und {iber einer oberhalb der Deckschicht
angeordneten Zwischenschicht, vorzugsweise einer Druckschicht oder Farbdruckschicht, mit einer
Gesamtdicke von

0,5 bis 12 pm,
eine
10 bis 95 ym

dicke, transparente oder translucente Lackschicht mit einem Farbpigmentgehalt unter 3 Gew.-%, vorzugs-
weise ohne Farbpigmente, aus einem mit Elektronenstrahlen hartbaren Lack aufgebracht und die Lack-
schicht unter Einwirkung der Elekronenstrahlen gehértet und die auf der Releasekunststoffolie nach der
Hartung gebildete Lackfolie von der Releasekunststoffolie abgezogen wird.

2.Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR auf eine Kunststoffreleasefolie (wieder-
verwendbaren Kunststoffolie) bei Temperaturen zwischen

20 °C bis 60 °C,

mindestens eine, aus einer oder mehreren kunstharz-, kunststoffhaltigen, vorpolymerisat- und/ oder vor-
kondensathaltigen Schichten bestehende nicht heifsiegelfdhige Deckschicht mit einer Gesamtdicke
(gemessen nach der Aushértung oder Trocknung) von

5 bis 15 pm,

die freie reaktive chemische Gruppen und Farbpigmente und/oder Farbstoffe enthélt und mindestens ein
Lsungsmittel- und/oder ein Verdiinnungsmittel von mehr als 35 Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgewicht
der aufzubringenden Deckschicht) und/oder (bei Raumtemperatur) flissige Monomere und/oder flissige
Prepolymere, Vorpolymerisate oder Vorkondensate aufweist, und iiber einer oberhalb der Deckschicht
angeordneten Zwischenschicht, vorzugsweise einer Druckschicht oder Farbdruckschicht, mit einer
Gesamtdicke von

1 bis 5 um,
eine
30 bis 50 yum

dicke, transparente oder translucente Lackschicht mit einem Farbpigmentgehalt unter 3 Gew.-%, vorzugs-
weise ohne Farbpigmente, aus einem mit Elektronenstrahlen hartbaren Lack aufgebracht und die Lack-
schicht unter Einwirkung der Elekronenstrahlen gehartet und die auf der Releasekunststoffolie nach der
Hartung gebildete Lackfolie von der Releasekunststoffolie abgezogen wird.

3. Verfahren nach Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal auf die Releasefolie als Teil der
Deckschicht zunéchst eine

0,1 bis 6 pm, vorzugsweise
0,5 bis 4 um,

dicke Haftschicht (gemessen nach der Aushartung oder Trocknung), die freie chemische reaktive Gruppen
und Kunstharz, Kunststoff undfoder (bei Raumtemperatur) filissige Monomere und/oder flissige Prepoly-
mere, Vorpolymerisate und/oder Vorkondensate und/oder organisch-chemische Ldsungsmittel oder Ver-
dinnungsmittel enthdlt und darauf als weiterer Teil der Deckschicht eine oder mehrere
Farbpigmentdeckschichten mit einer Gesamtdicke von :
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1,9 bis 30 um, vorzugsweise
4,5 bis 15 um,

aufgebracht werden.

4.Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Ein-
wirkung von Elekironenstrahlen durch die Releasekunststoffschicht hindurch (also von der Gegenseite der
Lackschicht her) erfolgt.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Haft-
schicht aus Polyisocyanaten, vorzugsweise dem Polyisocyanat des Hexamethylendiisocyanat, und hydro-
xy- und/oder amingruppenhaltigen Harzen, Vorkondensaten und/ oder Vorpolymerisaten in filissiger Form,
vorzugsweise Hexamethoxymethyimelaminharz, und/oder hydroxylgruppenhaltiges polyacrylat und/oder
polymethacrylat und/oder Vinylchloridcopolymerisat besteht oder eines oder mehrere dieser Verbindungen
als Hauptbestandteil enthalt.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Farb-
pigmentdeckschicht(en), die auf die Haftschicht aufgetragen wird bzw. werden einen Verdiinnungsmittel-
und/oder Losungsmittelgehalt, vorzugsweise einen Gehalf von organisch-chemischen Lésungsmitteln, von

40 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise
50 bis 66 Gew.-%,

und einen Festkorpergehalt, bestehend aus Farbpigmenten und/oder Farbstoffen und Kunstharzbindemit-
teln, sowie ggf. Verarbeitungshilfsmitteln von

60 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise
50 bis 34 Gew.-%,

aufweist bzw. aufweisen und das Verdiinnungsmittel oder Ldsungsmittel nach dem Aufbringen durch War-
meeinwirkung zu

mehr als 30 Gew.-%, vorzugsweise
mehr als 50 Gew.-%

(bezogen auf 100 Gew.-% enthaltendes Verdinnungs- oder Ldsungsmittel) entfernt wird, bevor eine weitere
Schicht dariiber aufgefragen wird.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da die Farb-
pigmentdeckschicht(en), die auf die Haftschicht aufgetragen wird bzw. werden, aus fiiissigen Monomeren,
Vorkondensaten und/oder fiissigen Prepolymeren, vorzugsweise einem Gemisch von fiiis sigen Monome-
ren mit filissigen Prepolymeren, mit einem geringen LGsungsmittelgehalt und/oder Verdiinnungsmittelge-
halt, vorzugsweise chne Losungsund Verdinnungsmittel, mit einem Gesamtgewicht von

90 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise
80 bis 50 Gew.-%,
und Farbpigmenten und/oder Farbstoffen, sowie ggf. Verarbeitungshilfsmitteln in Gewichtsmengen von
10 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise
20 bis 50 Gew.-%,
besteht.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die Farb-
pigmentdeckschicht oder Farbpigmentdeckschichten aus -
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10 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise
20 bis 50 Gew.-%,
Farbpigmenten und/oder Farbstoffen und
90 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise
80 bis 50 Gew.-%,

Kunstharzbindemitteln oder deren Ausgangsbestandteile in Form der Monomeren, Vorkondensaten und-
loder Prepolymeren (gerechnet als Festkdrper), bezogen auf den Gesamtfestkdrpergehalt der Farbpig-

mentdeckschicht(en), bestehen.
9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR die nasse
Lackschicht iber eine glatte Walze oder eine Strukturwalze, vorzugsweise mattierte Strukturwalze, ausge-

hértet wird.
10. Bedruckte Folien, bestehend aus mehreren kunststoff- oder kunstharzhaltigen Schichten, die aus

mindestens einer, aus einer oder mehreren kunstharz- oder kunststoffhaltigen Schichten bestehenden nicht
heiRsiegelbaren Deckschicht mit einer Gesamtdicke (gemessen nach der Aushértung oder Trocknung) von
2 bis 40 um, vorzugsweise

5 bis 15 um,

die freie reaktive chemische Gruppen und Farbpigmente und/oder Farbstoffe enthélt, einer oberhalb der
Deckschicht angeordneten Druckschicht, vorzugsweise Farbdruckschicht mit einer Gesamtdicke von

0,5 bis 12 um, vorzugsweise
1,0 bis 5 um
(gemessen nach der Aushértung oder Trocknung), und einer dariiber angeordneten
10 bis 95 um, vorzugsweise
30 bis 50 um,

dicken, transparenten oder translucenten Lackschicht mit einem Farbpigmentgehalt unter 3 Gew.-%, vor-
zugsweise ohne Farbpigmente, bestehend oder enthaltend einen mit Elekironenstrahlen geharteten, vor-
zugsweise mit Betastrahlen gehérteten Lack, zusammengesetzt ist.

11. Bedruckte Folien nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB als untere Schicht der Deck-

schicht eine
0,1 bis 6 um, vorzugsweise
0,5 bis 4 pm,

dicke Haftschicht (gemessen nach der Aushértung oder Trocknung), die freie chemische reaktive Gruppen
und Kunstharz oder Kunststoff enthalt und darauf als weiterer Teil der Deckschicht eine oder mehrere Farb-
pigmentdeckschichten mit einer Gesamtdicke von

1,9 bis 30 um, vorzugsweise
4,5 bis 15 um,
angeordnet sind.

12, Bedruckte Folien nach Anspriichen 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, daf die Farbpigmentdeck-
schicht oder Farbpigmentdeckschichten aus
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10 bis 70 Gew.-%, vorzugsweise
20 bis 50 Gew.-%,
Farbpigmenten und/oder Farbstoffen und
90 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise
80 bis 50 Gew.~%,

Kunstharzbindemitteln (gerechnet als Festkirper) bezogen auf den Gesamtfestkdrpergehalt der Farbpig-
mentdeckschicht(en) bestehen.

13. Vorrichtungskombination zur Herstellung von Lackfolienbahnen, bestehend aus einer Kombination
einer Abwicklungsvorrichtung filr die Kunststoffreleasefolie oder -folienbahn, mindestens einem danach
angeordneten Druckwalzenpaar oder Druckwerk zum Aufbringen einer Haftschicht, mindestens einem
danach angeordneten Druckwalzenpaar oder Druckwalzwerk zum Aufbringen der Deckschicht, mindestens
einem, vorzugsweise mehreren danach angeordneten Druckwalzenpaaren oder Druckwalzwerken zum
Aufbringen mindestens einer Druckschicht, mindestens einem danach angeordneten Lackierwerk zum Auf-
bringen einer transparenten oder translucenten Lackschicht, mindestens einem danach angeordneten Elek-
tronenstrahler oder einer Elekironenstrahivorrichtung, mindestens einer Aufwickelvorrichtung fiir die
Releasefolie und mindestens einer Aufwickelvorrichtung fir die fertiggestellte Lackfolie oder Lackfolien-
bahn.

Claims

1. Method for producing coating layers or coating films, in which at least one surface layer which cannot
be heat-sealed and which consists of one or more synthetic resin-containing, plastic-containing, partially
polymerised material-containing and/or precondensate-containing layers is applied to a plastic release film
(reusable plastic film) at temperatures between

10°C to 90°C,
with a total thickness (measured after hardening or drying) of
2t0 40 pm,

which contains free reactive chemical groups and colour pigments and/or dyes and has atleast one solvent
and/or a diluent of more than 35% by weight (relative to the total weight of the surface layer to be applied)
and/or liquid (at room temperature) monomers and/or liquid prepolymers, partially polymerised materials
or precondensates and a

10 to 95 um

thick, transparent or translucent coating layer having a colour pigment content of less than 3% by weight,
preferably without colour pigments, of a coating which can be hardened with electron beams is applied over
an intermediate layer, preferably a printed layer or printed colour layer, arranged above the surface layer
and having a total thickness of

0.5t0 12 uym

and the coating layer is hardened under the action of the electron beams and the coating film formed on
the plastic release film after hardening is pulled off the plastic release film.

2. Process according to Claim 1, characterised in that at least one surface layer which cannot be heat-
sealed and which consists of one or more synthetic resin-containing, plastic-containing, partially polymer-
ised material-containing and/or precondensate-containing layers onto a plastic release film (reusable plastic
film) at temperatures between

10
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20°C to 60°C,
with a total thickness (measured after hardening or drying) of
Sto 15 um

which contains free reactive chemical groups and colour pigments and/or dyes and has at least one solvent
and/or a diluent of more than 35% by weight (relative to the total weight of the surface layer to be applied)
and/or liquid (at room temperature) monomers and/or liquid prepolymers, partially polymerised materials
or precondensates, and a

30 to 50 pm

thick, transparent or translucent coating fayer with a colour pigment content of less than 3% by weight, pref-
erably without colour pigments, of a coating which can be hardened with electron beams is applied over an
intermediate layer, preferably a printed layer or printed colour layer, arranged above the surface layer, with
a total thickness of

1to5um

and the coating layer is hardened under the action of the electron beams and the coating film formed on
the plastic release film after hardening is pulled off the plastic release film.

3. Process according to Claims 1 and 2, characterised in that first of all as part of the surface layer an
adhesive layer

0.1 to 6 pm, preferably
0.5to 4 pm,

thick (measured after hardening or drying) and containing free reactive chemical groups and synthetic resin,
plastic and/or liquid (at room temperature) monomers and/or liquid prepolymers, partially polymerised mate-
rials and/or precondensates and/or organic-chemical solvents or diluents and thereon one or more colour
pigment surface layers having a total thickness of

1.9 to 30 um, preferably
4.5 to 15 pm,

are applied to the release film as another part of the surface layer.

4, Process according to one or more of Claims 1 to 3, characterised in that the action of electron beams
takes place through the plastic release layer (hence from the opposite side of the coating layer).

5. Process according to one or more of Claims 1 to 4, characterised in that the adhesive layer consists
of polyisocyanates, preferably the polyisocyanate of hexamethylene diisocyanate, and hydroxy-containing
and/or amine group-containing resins, precondensates and/or partially polymerised materials in liquid form,
preferably hexamethoxymethylmelamine resin, and/or hydroxyl group-containing polyacrylate and/or
polymethacrylate and/or viny! chloride copolymer or contains one or more of these compounds as a main
constituent.

6. Process according to one or more of Claims 1 to 5, characterised in that the colour pigment surface
layer(s) which is or are applied to the adhesive layer has or have a diluent and/or solvent content, preferably
a content of organic-chemical solvents, of

40 to 70% by weight, preferably
50 to 66% by weight,

and a solids content, consisting of colour pigments and/or dyes and synthetic resin binding agents, and also
optionally processing aids, of

1
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60 to 30% by weight, preferably
50 to 34% by weight,
and
more than 30% by weight, preferably
more than 50% by weight,
(relative to diluent or solvent containing 100% by weight) of the diluent or solventis removed after application
by the action of heat before another layer is applied thereover.

7. Process according to one or more of Claims 1 to 6, characterised in that the colour pigment surface
layer(s) which is or are applied to the adhesive layer consisi(s) of liquid monomers, precondensates and/or
liquid prepolymers, preferably a mixture of liquid monomers with liquid prepolymers, with a low solvent con-
tent and/or diluent content, preferably without solvent and diluent, with a total weight of

90 to 30% by weight, preferably
80 to 50% by weight,
and colour pigments and/or dyes, and also optionally processing aids in quantities of weight of
10 to 70% by weight, preferably
20 to 50% by weight.

8. Process according to one or more of Claims 1 to 7, characterised in that the colour pigment surface
layer or colour pigment surface layers consist(s) of

10 to 70% by weight, preferably
20 to 50% by weight,
colour pigments and/or dyes and
90 to 30% by weight, preferably
80 to 50% by weight,

synthetic resin binding agents or their starting constituents in the form of the monomers, precondensates
and/or prepolymers (calculated as solids), relative to the total solids content of the colour pigment surface
layer(s).

9. Process according to one or more of Claims 1 to 8, characterised in that the wet coating layer is har-
dened via a smooth roller or a structure roller, preferably delustred structure roller.

10. Printed films, consisting of a plurality of plastic-containing or synthetic resin-containing layers, which
are composed of at least one surface layer which cannot be heat-sealed consisting of one or more synthetic
resin-containing or plastic-containing layers and having a total thickness (measured after hardening or dry-
ing) of

2 to 40 pm, preferably
S5to 15 um,

which contains free reactive chemical groups and colour pigments and/or dyes, of a printed layer, preferably
printed colour layer, arranged above the surface layer with a total thickness of

12



10

15

20

25

30

35

45

EP 0 283 651 B1

0.5 to 12 um, preferably
1.0to 5 um,
(measured after hardening or drying) and a transparent or translucent coating layer
10 to 95 um, preferably
30 to 50 pm,

thick arranged thereover with a colour pigment content of less than 3% by weight, preferably without colour
pigments, or containing a painted coating hardened with electron beams, preferably hardened with beta

rays.
11. Printed films according to Claim 10, characterised in that an adhesive layer

0.1 to 6 um, preferably
0.5 to 4 um,

thick (measured after hardening or drying) which contains free chemical reactive groups and synthetic resin
or plastic as the lower layer of the surface layer and one or more colour pigment surface layers having a
total thickness of

1.9 to 30 um, preferably
4.5 to 15 pm,

are arranged thereon as another part of the surface layer.
12. Printed films according to Claims 10 and 11, characterised in that the colour pigment surface layer

or colour pigment surface layers consist(s) of
10 to 70% by weight, preferably
20 to 50% by weight,
colour pigments and/or dyes and
90 to 30% by weight, preferably
80 to 50% by weight,

synthetic resin binding agents (calculated as solids) relative to the total solids content of the colour pigment
surface layer(s).

13. Apparatus combination for producing coated film webs, consisting of a combination of an unwinding
device for the plastic release film or film web, at least one subsequent pair of printing rollers or printing unit
for applying an adhesive layer, at least one subsequent pair of printing rollers or printing roller unit for apply-
ing the surface layer, at least one, preferably several, subsequent pairs of printing rollers or printing roller
units for applying at least one printed layer, at ieast one subsequent coating machine for applying a trans-
parent or translucent coating layer, at least one subsequent electron gun or an electron beam device, at
least one winding device for the release film and at least one winding device for the finished coated film or
coated film web.

Revendications

1. Procédé de production de couches de laques ou de films de laque dans lequel on applique sur une
feuille "release” en matiére synthétique (feuille en matiére synthétique réutilisable), & des températures

comprises entre
13
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10 et 90 °C,

au moins une couche de recouvrement non thermosoudable, constituée par une ou plusieurs couches
contenant des résines synthétiques, des matiéres synthétiques, des agents de prépolymérisation et/ou des
agents de précondensation, ayant une épaisseur totale (mesurée aprés le durcissement ou le séchage) de

2 340 pm,

ladite couche de recouvrement contenant des groupes chimiques réactionnels libres et des pigments colo-
rés et/ou des substances colorées et au moins un solvant et/ou un agent de dilution en une quantité supé-
rieure & 35 % en poids (par rapport au poids total de la couche de recouvrement & appliquer) et/ou (&
température ambiante) des monomeres liquides et/ou des prépolyméres, des agents de prépolymérisation
ou de précondensation liquides et dans lequel on appligue sur une couche intermédiaire, de préférence
une couche imprimée ou une couche imprimée colorée, appliquée sur une couche de recouvrement, d'une
épaisseur totale de

0,5a12um,

une couche de laque transparente ou translucide, pouvant étre durcie par un rayonnement électronique,
ayant une épaisseur de

10 & 95 pm,

ayant une teneur en pigments colorés inférieure a 3 % en poids, de préférence sans pigments colorés, dans
lequel on durcit la couche de laque sous I'effet du rayonnement électronique et dans lequel on retire aprés
durcissement le film de laque formé sur la feuille "release” en mati¢re synthétique, de la feuille "release”
en matiére synthétique.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'on applique sur la feuille "release” en matiére
synthétique (feuille en matiére synthétique réutilisable), & des températures comprises entre

20 et 60 °C,

au moins une couche de recouvrement non thermosoudable, constituée par une ou plusieurs couches
contenant des résines synthétiques, des matiéres synthétiques, des agents de prépolymérisation et/ou des
agents de précondensation, ayant une épaisseur totale (mesurée aprés le durcissement ou le séchage) de

5315 um,

ladite couche de recouvrement contenant des groupes chimiques réactionnels libres et des pigments colo-
rés et/ou des substances colorées et au moins un solvant et/ou un agent de dilution en une quantité supé-
rieure & 35 % en poids (par rapport au poids total de la couche de recouvrement & appliquer) et/ou (a
température ambiante) des monoméres liquides et/ou des prépolyméres, des agents de prépolymérisation
ou de précondensation liquides et en ce qu'on applique sur une couche intermédiaire, de préférence une
couche imprimée ou une couche imprimée colorée, appliquée sur la couche de recouvrement, d’une &pais-
seur totale de

125 um,

une couche de laque transparente ou translucide, pouvant étre durcie par un rayonnement électronique,
ayant une épaisseur de

30 a 50 um,

ayant une teneur en pigments colorés inférieure & 3 % en poids, de préférence sans pigments colorés, en
ce qu'on durcit la couche de laque sous I'effet du rayonnement électronique et en ce qu'on retire aprés dur-
cissement le film de laque formé sur la feuille "release” en matiére synthétique, de la feuille "release” en
matiére synthétique.
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3. Procédé selon les revendications 1 et 2, caractérisé en ce qu'on applique d’abord sur la feuille
*release”, comme partie de la couche de recouvrement, une couche adhésive ayant une épaisseur (mesu-
rée aprés le durcissement ou le séchage) de

0,1 & 6 um, de préférence de
0,5a4um,

contenant des groupes chimiques réactionnels libres et de la résine synthétique, de la matiére synthétique
et/ou (4 température ambiante) des monoméres liquides et/ou des prépolyméres, des agents de prépoly-
mérisation et/ou de précondensation liquides et/ou des solvants ou des agents des dilution organo-chimi-
ques et en ce qu'on applique sur celle-ci, comme autre partie de la couche de recouvrement, une ou
plusieurs couches de recouvrement de pigments colorés ayant une épaisseur totale de

1,9 & 30 um, de préférence de
4,53 15 pm.

4. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que I'action du rayon-
nement électronique a lieu a travers la feuilie "release" en matiére synthétique (c'est-a-dire du cbté opposé
de la couche de laque).

5. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 4, caractérisé en ce que la couche adhésive
est constituée par des polyisocyanates, de préférence du polyisocyanate de diisocyanate d’hexaméthyiéne,
et des résines contenant des groupes hydroxy et/ou amines, des agents de précondensation et/ou des
agents de prépolymérisation sous forme liquide, de préférence de la résine d’hexaméthoxyméthylméla-
mine, et/ou du polyacrylate et/ou du polyméthacrylate et/ou du copolymére de chlorure de vinyle contenant
des groupes hydroxyle ou en ce qu'elle contient un ou plusieurs de ces composés comme constituant prin-
cipal.

6. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 5, caractérisé en ce que la couche ou les
couches de pigments colorés, qui sont appliquées sur la couche adhésive, présentent une teneur en agent
de dilution et/ou de solvant, de préférence une teneur en solvants organo-chimiques, de

40 4 70 % en poids, de préférence de
50 & 66 % en poids,

et une teneur en matiéres solides, constituées par des pigments colorés et/ou des substances colorées et
des liants de résine synthétique ainsi que, le cas échéant, des adjuvants de mise en oeuvre, en une quantité

comprise entre
60 et 30 % en poids, de préférence enfre
50 et 34 % en poids,
et en ce que plus de
30 % en poids, de préférence plus de
50 % en poids,

(par rapport aux 100 % d'agent de dilution ou de solvant contenu) de I'agent de dilution ou du solvant sont
éliminés aprés application sous I'action de Ia chaleur, de préférence avant qu'on n’applique une autre cou-
che sur celui-ci.

7. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 6, caractérisé en ce que la couche ou les
couches de recouvrement de pigments colorés, qui sont appliquées sur la couche adhésive, sont consti-
tuées par des monomeéres, des agents de précondensation liquides et/ou des prépolyméres liquides, de
préférence par un mélange de monomeéres liquides avec des prépolyméres liquides, et ont une teneur en
solvant et/ou agent de dilution basse, de préférence sans solvant ou agent de dilution, avec un poids total
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de
90 & 30 % en poids, de préférence de
80 2 50 % en poids,

et des pigments colorés et/ou des substances colorées ainsi que, le cas échéant, des adjuvants de mise
en oeuvre en des quantités pondérales de

10 4 70 % en poids, de préférence de
20 2 50 % en poids.

8. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 7, caractérisé en ce la couche ou les couches
de recouvrement de pigments colorés sont constituées par

10 2 70 % en poids, de préférence par
20 a 50 % en poids,
de pigments colorés et/ou de substances colorées et par
90 a 30 % en poids, de préférence par
80 & 50 % en poids,
d’agents liant les résines synthétiques ou de leurs composants de départ sous foome de monoméres,
d'agents de précondensation et/ou de prépolyméres (calculés comme matiéres solides), par rapport & la
teneur totale en matiéres solides de la couche ou des couches de pigments colorés.

9. Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 8, caratérisés en ce que la couche de laque
humide est durcie sur un cylindre lisse ou structuré, de préférence une structure dépolie.

10. Films imprimés, constitués par une ou plusieurs couches contenant des matiéres synthétiques ou
des résines synthétiques, constitués par au moins une couche de recouvrement non thermosoudable, cons-
tituée par une ou plusieurs couches contenant des résines synthétiques ou des matiéres synthétiques,
ayant une épaisseur totale (mesurée aprés le durcissement ou le séchage) de

2 3 40 pm, de préférence de
5415 um,
ladite couche de recouvrement contenant des groupes chimiques réactionnels libres et des pigments colo-
rés et/ou des substances colorées, par une couche imprimée de préférence une couche imprimée colorée,

appliquée sur la couche de recouvrement, ayant une épaisseur totale (mesurée aprés le durcissement ou
le séchage) de

0,5 a 12 um, de préférence de
1,02 5um,
et par une couche de laque transparente ou translucide appliquée sur celle-ci, d'une épaisseur de
10 a 95 um, de préférence de
30 4 50 pm,
ayantune teneur en pigments colorés inférieure & 3 % en poids, de préférence sans pigments colorés, cons-

tituée par ou contenant une laque durcie par un rayonnement électronique; de préférence un rayonnement
béta.
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11. Films imprimés selon la revendication 10, caractérisés en ce qu'ils contiennent, comme couche infé-
rieure de la couche de recouvrement, une couche adhésive d'une épaisseur (mesurée aprés le durcisse-
ment ou le séchage) de

0,1 a4 6 um, de préférence de
0,524 pm,

qui contient des groupes chimiques réactionnels libres et de la résine synthétique ou de la matiére synthé-
tique, et en ce qu'ils contiennent sur celle-ci, comme autre partie de la couche de recouvrement, une ou
plusieurs couches de recouvrement de pigments colorés ayant une épaisseur totale de

1,9 & 30 um, de préférence de
4,5a 15 um

12. Films imprimés selon les revendications 10 et 11, caractérisés en ce que la couche ou les couches
de recouvrement de pigments colorés sont constituées par

10 a4 70 % en poids, de préférence par
20 a 50 % en poids,
de pigments colorés et/ou de substances colorées et par
90 & 30 % en poids, de préférence par
80 2 50 % en poids,

de liants de résines synthétiques (calculés comme matiéres solides), par rapport & la teneur totale en matié-
res solides de la couche ou des couches de pigments colorés.

13. Combinaison de dispositifs pour la fabrication de films en bande en laque, constitué par une combi-
naison d’un dispositif de déroulement pour la feuille "release” en matiére synthétique ou la feuille en bande
"release” en matiére synthétique, d'au moins une paire de cylindres de compression ou d'au moins un
groupe de compression disposé consécutivement pour 'application d'une couche adhésive, d’au moins une
paire de cylindres de compression ou d"au moins un groupe de compression disposé consécutivement pour
Papplication de la couche de recouvrement, d’au moins une ou de préférence plusieurs paires de cylindres
d'impression ou d’au moins un ou de préférence plusieurs groupes de cylindres d'impression disposé
consécutivement pour I'application d’au moins une couche d'impression, d’au moins un groupe de laquage
disposé consécutivement pour I'application d’'une couche de laque transparente ou translucide, d'au moins
un émetteur de rayonnement électronique ou d’un dispositif émetteur de rayonnement électronique disposé
consécutivement, suivi d'au moins un dispositif d’enroulement disposé consécutivement pour la feuille
*release” et d’au moins un dispositif d'enroulement disposé consécutivement pour le film de laque fini ou
le film en bande fini.
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