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EP 0 461 475 B1
Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ubertragen eines Dekors auf ein Substrat, wobei das Dekor als
an sich von Heissprigefolien bekannte Dekorschicht auf einem Trégerfilm angeordnet und unter Einwirkung
von Hitze und/ader Druck sowohl von diesem gelbst als auch mittels einer Kleberschicht an dem Substrat fest-
gelegt wird, Weiterhin ist Gegenstand der Erfindung die Verwendung eine Folie, bestehend aus einer Triger-
bahn und einer von dieser ablésbaren Schicht, in dem vorgenannten Verfahren.

Ein Verfahren der eingangs erwahnten Art wird {iblicherweise mittels sog. Heissprégefolien durchgefiihrt.
Eine Heisspragefolle ist derart aufgebaut, dass auf einem Trigerfilm eine Dekorschicht, die durchaus mehrere
Lagen umfassen kann, aufgebracht ist. Die vom Tragerfilm abgekehrte Seite der Dekorschicht tragt dann noch
eine Kleberschicht, Zum Ubertragen des Dekors wird dann die Heisspragefolie mit der Kleberschicht auf ein
Substrat aufgelegt und zumindest Druck, im allgemeinen aber Druck und Wérme ausgesetzt. Hierbei wird mit-
tels der Kileberschicht eine Verbindung zwischen der zu dekorierenden Oberfléche des Substrats und der De-
korschicht hergestellt. Nach Festlegung der Dekorschicht auf dem Substrat wird dann der Tragerfitm von der
auf dem Substrat verbleibenden Dekorschicht abgezogen, wobei das Abziehen der Dekorschicht unter Um-
stinden durch eine Trennschicht, im aligemeinen eine Wachsschicht, erleichtert wird.

Zur Herstellung von Heisspragefolien sind ganz spezielle Fertigungseinrichtungen notwendig. Inbeson-
dere bedingen die stets notwendigen Lackierprozesse Fertigungsstatten mit entsprechenden Sicherheits- und
Umweltschutz-Einrichtungen, die beispielsweise bei der Herstellung von Prégefolien in kleineren Mengen nicht
rentieren. In neverer Zeit werden beispielsweise Préagefolien in zunehmendem Umfang verwendet, um spezi-
elle Sicherheitsmerkmale auf Papiere, Karten etc., z.B. Banknoten, Kreditkarten usw., aufzubringen. Heiss-
pragefolien fiir diesen Zweck miissen nun verstindlicherweise sowohl bei der Hersteliung ats auch bei der Ver-
arbeitung erhdhten Sicherheitskontrollen unterzogen werden, die nur mit unverhéltnisméssig grossem Auf-
wand bei den Heisspragefolien-Hersteliern gewihrleistet werden kdnnten. Aus diesem Grund ziehen etliche
Verarbeiter von Prigefolien es var, die notwendigen Sicherheits-Merkmale an den Pragefolien im eigenen
Haus anzubringen, zumal hierzu auch spezielles know how erforderiich ist. Anwender von Heisspragefolien
kénnen beispielsweise die Dekorschicht mit einer speziellen Musterung, z.B. einem Hologramm, versehen,
selbst wenn ihnen ein entsprechendes Halbprodukt angeliefert wird. Sie haben jedoch tblicherweise keine
Maglichkeit, die meist von einer oder mehreren Lackschichten gebildete Kleberschicht anschliessend an die
Einbringung des Sicherheitsmerkmats, z. B. eines Hologramms, anzubringen. Zur Aufbringung der Kleber-
schicht miissten deswegen in solchen Fillen die mit den Sicher heitsmerkmalen versehenen, halb fertiggestell-
ten Prigefolien wieder an den Hersteller zuriickgeschickt werden, was verstindlicherweise wegen des hiermit
verbundenen Risikos unerwiinscht ist. Eine andere Mbglichkeit wire die, das fir die Anbringung der
Sicherhaits-Merkmale erforderliche Werkzeug bzw. Gerét dem Heissprigefolienhersteller zur Verfiigung zu
stellen. Auch dies ist jedoch wegen der hiermit verbundenen Sicherheitsrisiken im aligemeinen unerwiinscht.
Schiiesslich besteht gerade bei fiir Sicherheitszwecke verwendeten Heisspragefolien héufig der Wunsch, spe-
zielle Kleber zur Befestigung einzusetzen.

Aus der US-A 3 607 525 ist ein Verfahren zur Ubertragung eines Bildes von einem Ausgangstriger auf
einen neuen Trager bekannt, das darin besteht, dass ein mit einer Klebemittelschicht bedecktes Blatt auf eine
Druckfarbenschicht auf einem urspriinglichen Trager gepresst wird, dass dann dieses Blatt entfernt wird, um
die Klebemittelschicht auf der Druckfarbenschicht zu , hinterlassen, dass hierauf ein Zwischentréger in Kontakt
mit der Klebemittelschicht gebracht wird, der (ibereinander eine klare Lackschicht, eine leicht von der Lack-
schicht entfernbare Haftmittelschicht und eine Basis-Trigerschicht aufweist. Es wird dann der urspringliche
Trager entfernt und der Zwischentrager mit der an ihm haftenden Druckfarbenschicht auf einen neuen Trager
aufgebracht und die Basis-Tragerschicht von dem Zwischentréger entfernt.

Aus der GB-A 1 301 779 ist ein Verfahren zur Ubertragung von auf ein Papierblatt aufgedruckten Bildern,
Zeichen ete. auf eine Trigeroberfidche bekannt, welche folgende Schritte umfasst -:

a) Aufbringen eines Filmes eines klebrigen Kontaktklebers auf ein Abléseblatt zur Erzeugung einer Einheit

aus Tragerschicht und AblGseblatt,

b} Anlegen der Abldseblatt-Einheit gegen das Papierblatt, wobei die Trigerschicht gegen die Zeichen etc.

anliegt, wodurch die Oberflache des Papiers und die Zeichen an der Tragerschicht haften und eine Schicht-

anordnung bilden;

¢} Einweichen der Schichtanordnung in Wasser bis das Papier erweicht ist, worauf das Papier entfernt

wird, wodurch die Tréagerschicht die Zeichen etc. festhait, jedoch im wesentlichen nicht-klebrig wird,

d} Anhaften der Tragerflache an die die Zeichen od.dgl. festhaltende Trégerschicht;

e) Anlagen der die Zeichen od.dgl. festhaltenden Trégerschicht gegen die Stiitzfliche, wodurch die Tra-~

gerschicht daran haftet, ung

d) Entfernung des Abldseblattes.
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Fiir die Staaten BE, CH, DE, ES, FR, GB, IT, LI, NL und SE stellt die EP-A 0 375 609 Stand der Technik
gemiss Art. 54(3)(4) EPU dar.

Dort ist die Herstellung eines Filmklebers beschrieben, wonach Kleber auf eine Abldseflache, beispiels-
weise ein mit Silikon behandeltes Papier, aufgebracht, z.B. aufgegossen, wird.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und die Verwendung einer hierfiir ge-
eigneten Folie vorzuschiagen, die es gestatten, all den vorstehend genannten Spezial-Anforderungen gerecht
ru werden, d.h. insbesondere einem Heissprigefolienverwender die Maglichkeit zu geben, unabhinglg vom
Heisspragefolien-Hersteller die Folie mit Sicherheits-Merkmalen zu versehen und die so ergdnzte Dekor-
schicht der Heisspragefolie dann auch zuverldssig auf dem zu sicherenden Gegenstand, beispielsweise einer
Banknote oder eine Kreditkarte, anzubringen.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird nun erfindungsgeméss vorgeschiagen, quasi zweistufig vorzugehen, in-
dem namlich die ggf. mehrlagige Kleberschicht auf eine separate Tragerbahn aufgebracht wird, von der sie
sich leicht ablésen lasst, wobei dann anschliessend die Kieberschicht unter Einwirkung von Druck- und/oder
Warme von der Trigerbahn entweder auf die dem Tragerfilm abgekehrte, freie Oberfléche der Dekorschicht
oder aber auf den zu dekorierenden Oberflichenbereich des Substrats aufgebrachtund anschliessend die Tra-
gerbahn von der Kleberschicht abgeldst wird, wobei dann schliesstich die auf dem Tragerfilm befindliche De-
korschicht unter Druck- und/oder Wirmeeinwirkung mittels der Kleberschicht auf der zu dekorierenden Ober-
fliche des Substrats festgelegt und danach der Tragerfilm von der Dekorschicht abgeldst wird.

Der Grundgedanke der Erfindung geht somit dahin, dem Verwender einerseits eine Folie zur Verfiigung
zu stellen, die aus einem Tragerfilm und der auf diesem, iblicherweise iiber eine Trennschicht, festgelegten
Dekorschicht besteht, und andererseits eine Folie, die auf einer Tragerbahn die Kleberschicht tragt. Bei der
Verarbeitung muss dann zuerst die Kleberschicht entweder auf der dem Trégerfilm abgekehrten Oberseite der
Dekorschicht oder auf der zu dekorierenden Fliche des Substrates angebracht werden. Nach Abldsung der
Tragerbahn kann dann dber die Kleberschicht die Dekorschicht in Gblicher Weise an dem Substrat festgelegt
werden. Bei einer solchen Trennung von Dekorschicht einerseits und Kleberschicht andererseits ergibt sich
fir den Anwender eine Vielzahl von neuen, bisher unbekannten Mdglichkeiten. Insbesondere besteht fiir den
Anwender die Maglichkeit, nach Auslieferung der lediglich die Dekorschicht umfassenden Teil-Prégefolie die
Dekorschicht in eigenen Fertigungseinrichtungen zu verandern bzw. zu ergédnzen, beispielsweise durch ein
aufgebrachtes Hologramm, durch eine spezielle Bedampfung etc.. Trotz einer solchen Weiterbearbeitung kann
vom Verarbeiter dann die entsprechend veréinderte Dekorschicht mittels der anderen Teil-Pragefolie, die im
wesentlichen die Kleberschicht umfasst, in bisher (iblicher Weise auf dem Substrat festgelegt werden. Der Ver-
arbeiter erhilt also eine einfache Maglichkeit, ohne besondere Einrichtungen und Sicher heitsmassnahmen die
Kleberschicht anzubringen, wobei dies, je nachdem, was fiir den Verarbeiter giinstiger ist, entweder durch Auf-
bringung auf die Dekorschicht, z.B. in einem Rollenwerk, oder durch Aufbringung der Kleberschicht auf das
Substral und anschliessendes Aufprigen der die Dekorschicht aufweisenden Teil-Préagefolie geschieht. Na-
tiirlich hat der Verarbeiter bei einem Vorgehen nach der Erfindung beispielsweise auch die Moglichkeit, ganz
spezielle Kleber einzusetzen.

Wenn, wie nach der Erfindung weiter vorgesehen, die Kleberschicht nur bereichsweise auf die Tragerbahn
aufgebracht wird, ergibt sich fiir den Verarbeiter die Méglichkeit, spezielle Musterungen fiir das aufgeprégte
bzw. aufgebrachte Bild vorzusehen, waeil ja die Dekorschicht dann nur in den Bereichen am Substrat haftet,
wo Kleber vorhanden ist.

Die Aufbringung der Kleberschicht auf die Trigerbahn kann auf verschiedene Arten geschehen, beispiels-
weise in einem Walzenauftrags- oder Giessverfahren. Besonders zweckmdssig ist es jedoch, wenn die Kle-
berschicht in einem grundsétzlich bekannten Druckverfahren aufgebracht wird.

Die mittels der Kleberschicht aufzubringende Dekorschicht kann entsprechend Dekorschichten bei be-
kannten Prégefolien aufgebaut sein. Sie kann beispielsweise aus nicht pigmentierten, transparenten Lack-
schichten, pigmentierten Lackschichten und/oder Metallschichten, z.B. Aluminium, Chrom, Zinn, Zink, Kupfer,
Silber, Gold, Titan, bestehen. Seibstverstandlich kann die Dekorschicht auch mehrere Schichten umfassen,
wobei zusitzlich die Moglichkeit besteht, die Dekorschicht auch mit einer rdumlichen Musterung, sei es an ihrer
zum Tragerfilm weisenden Oberfidche, sei es in einem Bereich zwischen verschiedenen Lackschichten zu ver-
sehen, wobei gerade fiir Sicherheits-Anwendungen eine Ausfihrungsform giinstig ist, bei der eine reflektie-
rende Melallschicht vorhanden ist.

Eine Folie zur Verwendung bei dem erfindungsgeméassen Verfahren besteht aus einer Trégerbahn und
einer von dieser abldsbaren, ggf. mehrlagigen Kleberschicht, wobei die Kleberschicht zweckméssig eine Dicke
von 1 bis 100 jun, vorzugsweise 1 bis 10 um aufweist.

Fiir die Kleberschicht kénnen die {iblicherweise in der Pragefolienherstellung verwendeten Kleber grund-
sitzlich eingesetzt werden, wobei die Kleberschicht vorzugsweise von einem Lésungsmittellack, oiner wass-
rigen Kunstharzdispersion undfoder einem Heissschmelzkleber gebildet sein kann. Fiir die einzelnen Kleber-
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schichten kommen Ein- oder Mehrkomponentengemische der folgenden Bindemitte! in Frage: PVC, PVC-Co-
polymere, chiorierte Polyolefine, Polyester, Polyurethane, Polyvinylacetate, Vinylacetatcopolymere, Polyacry-
late, Acrylatcopolymere, Polystyrole, Butadien-Styrol-Copolymere, Polystyrol-Copolymere, Kolophoniumhar-
ze, Schellack und Polyamide.

Nachdem die Aufbringung der Kleber meist in einem Druckverfahren erfolgt, empfiehit sich unter Umstan-
den zur Verbesserung des Druck- bzw. Verlaufsverhaltens sowie zur Entschdumung der Zusatz von an sich
bekannten Lackhilfsmitleln. Fiir bestimmte Anwendungszwecke kénnen dem Kleber auch Zusétze an Fillstof-
fen, Pigmenten bzw. Farbstoffen beigefiigt werden, wobei Pigmente und Farbstoffe vor allem dann zugesetzt
werden. wenn die Kleberschicht nach Verarbeitung der Folie sichtbar ist, sei es, dass die Folie auf ein trans-
parentes Substrat aufgebracht wird, sei es, dass die Kleberschicht durch die Dekorschicht hindurchscheint.

Die Tragerbahn der die Kleberschicht aufweisenden Folie kann zweckmissig von einer gegebenenfalls
zumindest auf der Seite der Kleberschicht eine ein Abidsen der Kieberschicht erieichternde Beschichtung fra-
genden Papierbahn oder Kunststoffolie gebildet sein. Um das Ablosen der Kleberschicht zu erleichtern, ist bei-
spielsweise an silikonbeschichtetes Papier zu denken. Es muss auf jeden Fall gewahrleistet sein, dass sich
beim Verarbeiten die Kleberschicht ohne Probleme vollstandig von der Trégerbahn |6st, weil ja nur in diesem
Falle eine saubere Ubertragung der Dekorschicht gewéhrleistet ist. Bei Verwendung einer Kunststoffolie sollte
die die Kleberschicht tragende Oberfliche in sich geschlossen sein. Beispielsweise kénnen hier Kunststoffo-
lien aus PET, PE oder PP Verwendung finden.

Wenn jewells von Ileberschicht gesprochen wird, schiiesst dies nicht aus, dass die Kleberschicht aus meh-
reren Lagen zusammengesetzt ist.

Fiir besondere Anwendungsfélle ist es auch maglich, dass die die Kleberschicht aufweisende Folie so aus-
gebildet ist, dass auf der Tragerbahn neben der Kleberschicht aine Metallschicht angeordnet ist, wobei die Me-
1alischicht auf einer oder beiden Seiten eine Kleberschicht trégt, abhangig davon, ob die Dekorschicht oder
das Substrat selbst kiebende Eigenschaften aufweisen oder nicht. Falls Dekorschicht oder Substrat kleben,
kann die Metalischicht ohne Zwischenschaltung einer Kleberschicht an dem Substrat bzw. der Dekorschicht
haften.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung
von Ausfihrungsbeispielen fiir Klebeschicht-Folien sowie des Verfahrens an Hand der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 den grundsétzlichen Aufbau einer Teil-Pragefolie bestehend aus Tragerfilm und Dekor-
schicht sowie einer Kleberschichtfolie bestehend aus Tragerbahn und Kleberschicht;

Fig. 2a und 2b schematisch die Auforingung einer Dekorschicht auf ein Substrat mittels einer Kleber-
schicht-Folie nach einer ersten Vorgehensweise und

Fig. 3aund 3b die Aufbringung einer Dekorschicht auf ein Substratmitteis einer Kleberschicht-Folie nach

einer zweiten Vorgehensweise.

in Fig. 1 ist oben eine insgesamt mit A bezeichnete Schichtenfolge in einem Teilschnitt gezeigt, welche aus
einem Tragerfilm 1, einer Trennschicht 2, einer ersten Lackschicht 3 und einer zweiten Lackschicht 4 besteht.
Bei dem Tragerfilm handeft es sich um einen an sich fiir Pragefolien iblichen Trigerfilm, beispielsweise eine
PET-Folie einer Starke von elwa 19 pm.

Auch die Abléseschicht 2 ist eine grundsétzlich von Pragefolien her bekannte Schicht, beispielsweise eine
Wachsschicht geringer Stiérke, die insbesondere bei Hitzeeinwirkung eine leichte Abldsung der von den beiden
Lackschichten 3 und 4 gebildeten Dekorschicht 5 gestattet.

Die naher an dem Tragerfiim 1 liegende Lackschicht 3 bildet nach Aufbringung der Dekorschicht 5 auf ein
Substrat die freie Oberfliche, weshalb diese Lackschicht 3 entsprechende Abriebfestigkeit aufweisen sollte.
Ausserdem muss die Lackschicht 3 infolge des Vorhandenseins der weiteren Lackschicht 4 zumindest durch-
scheinend sein. Die Lackschicht 4 der Dekorschicht 5 wird dagegen iblicherweise eine pigmentierte und/oder
eingefarbte Schicht sein, die chemisch so aufgebaut ist, dass an ihr die zur Festlegung der Dekorschicht 5 auf
einem Subsirat dienende Kleberschicht gut haftet.

Aus Fig. 1 isl weiter ersichtlich, dass die Trennflache 6 zwischen den Lackschichten 3 und 4 der Dekor-
schicht 5 nicht im wesentlichen eben ist. Diese Trennfldche 6 ist vielmehr mit einer durch die Wellungen 7 an-
gedeuteten raumlichen Musterung versehen, die infolge der Durchsichtigkeit der Lackschicht 3 nach dem Auf-
bringen der Dekorschicht 5 auf ein Substrat sichtbar ist. Die rdumliche Musterung 7 kann beisplelsweise von
einem Hologramm etc. gebitdet sein.

Anstelle der zweiten Lackschicht 4 wire es auch denkbat, im Bereich der Trennschicht 6 eine Metallisie-
rung vorzusehen, wobei dann die Kieberschicht so eingestellt werden miisste, dass sie an der Metallisierung
gut haftet. Die Metallisierung kénnte aber auch zwischen zwei Lackschichten 3, 4 angeordnet werden.

In Fig. 1, unten ist eine insgesamt mit B bezeichnete Kleberschicht-Fotie dargestellt, die aus einer Trager-
bahn 8 und der zur Festlegung der Dekorschicht 5 am Substrat dienenden Kleberschicht 9 besteht.

Die Trigerbahn kann beispielsweise von einem beschichteten, z.B. mit Silikon beschichteten Papier, aber
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auch von unbeschichtetem Papier gebifdet sein. Fiir die Trégerbahn 8 kann aber auch eine unbeschichtete oder
mit einer Ablgseschicht versebene Kunststoffolie z.B. aus PET, PE, PP oder eine Folie aus geeigneten Mate-
rialien verwendet werden.

Die Kleberschicht 9 wird entsprechend dem jeweiligen Anwendungsgebiet ausgewdihlt. Auch die Stirke
der Kleberschicht 9 richtet sich nach dem Verwendungszwe ck und dem etngesetzten Kleber. Sie liegt zwischen
1 und 100 pm, vorzugsweise zwischen 1 und 10 um. Als Kleber kdnnen zweckmassig Lésungsmittellacke,
wissrige Dispersionen oder Heissschmelzkleber verwendet werden. Das jeweils eingesetzte Auftragsverfah-
ren fiir den Kleber auf die Tragerbabn B richtet sich nach der Viskositét, wobei die fiir die Pragefolien-Herstel-
lung iiblichen und bekannten Verfahren angewendet werden, beispielsweise Tiefdruck, Rakefn, Giessen etc.
Nihere Einzelheiten hinsichtlich der Rezepturen fiir Kleber werden nachstehend noch erwéhnt.

In den Figuren 2a und 2b einerseits bzw. 3a und 3b andererseits sind schematisch die Verfahren der Auf-
bringung der Dekorschicht 5 auf ein Substrat 10 dargestellt.

Bel einer ersten Vorgehensweise (Fig. 2a, 2b) wird zuerst in der in Fig. 2a skizzierten Weise die Kleber-
schicht 9 auf die freie, dem Tragerfiim 1 abgekehrte Oberflache der Dekorschicht 5 aufgebracht. Dieses Auf-
bringen kann in einem an sich von der Verarbeitung von Pragefolien her bekannten Prozess unter Warme- und
Druck-Einwirkung geschehen. Sobald die Kleberschicht @ an der freien Oberfidche der Dekorschicht 5 haftet,
wird die Tragerbahn 8 von der Kleberschicht 9 abgezogen. Man erhalt dann ein aus der Dekorschicht-Folie A
und der Kleberschicht 9 bestehendes Laminat, welches auf das Substrat 10 in an sich von der Prégefolien-
Verarbeitung her bekannter Weise aufgebracht werden kann. Es wird hierbei, wie in Fig. 2b angedsutet, der
Tragerfilm 1 mit der Abldseschicht 2, der Dekorschicht 5 und der Kleberschicht 9 auf die zu dekorierende Ober-
fliche 11 des Substrats 10 aufgeprigt, wobei dieses Aufprégen unter Wérmeeinwirkung und Druck erfolgt.
Mittels der Kleberschicht 9 wird auf diese Weise die Dekorschicht 5 an der Oberfléche 11 des Substrats 10
festgelegt. Sobald die Kleberschicht 9 hinreichend haftet, kann der Tragerfilm 4 von der Dekorschicht 5 abge-
15t werden, so dass man die mit der Dekorschicht 5 dekorierte Oberflache 11 des Substrats 10 erhdlt.

Bei der zweiten Vorgehensweise wird zuerst (Fig. 3a) die Kieberschicht 9 auf der zu dekorierenden Ober-
fliche 11 des Substrats 10 angebracht. Sobald die Kleberschicht 9 an der Oberfldche 11 haftet, wird dann die
Tragerbahn 8 abgezogen.

Man hat nun eine freie, kiebende, von der Kleberschicht 9 gebildete Oberfléche (Fig. 3b), gegen die dann
die frele Oberfliche der Dekorschicht 5, gegebenenfalls unter Warmeeinwirkung, angepresst werden kann,
Die Dekorschicht 5 haftet auf diese Weise an der zu dekorierenden Oberfliche 11 des Substrats 10. Sobald
dies erreicht ist, wird dann der Tragerfilm 1 von der Dekorschicht S abgezogen.

Nachstehend werden einige Beispiefe fir Klebeschichten angegeben.

Beispiel 1: Ldsungsmittellack A Gewichtsanteile
PVC/PVA-Copolymeres

(Sdurezahl 10-15) 50
Polyesterharze

(Sdurezahl 15-20) 8

§i=0, als Fiillstoff 1
Methylethylketon 200

Toluocl 200

Alkohol i00
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Beispiel 2: Ldsungsmittellack B Gewichtsanteile
thermoplastisches Polyamidharxz

(Erweichungspkt. 140°C) 75
Methyl-/Butylmethacryla

(Sdurezahl 2-3, Schmelzpkt. ca. 145°C) 25
Butylmethacrylat

(Sdurezahl 1, Schmelzpkt. ca. 150°C) 15
8102 als Fillstoff 15
TiO, als Fiillstoff 50
Ethanol 600
Toluol 200

Beispiel 3: Dispexsionslack

Gewichtsanteile

Polyvinylacetat—/ethylendispersion
(50% in Hy0,
Mindest-Filmbildungstemp.:0°C) 110

Butadien-Styrol-Copolymerdispersion
{50% in H,.0,
Mindest-Filmbildungstemp.:100°C) 550

Rheologisches Additiv (nicht ionisches
Produkt auf Polyurethanbasis, 25 % in
Wasser/Butyld%glykol 80:20;

)

d = 1,03 g/cm”). 25
Entschiaumer (MineralSl mit Zusdtzen von
Metallseifen, Estern und Emglgatoren,
95%ig; d = 0,94 - 0,85 g/cm”). 5
Wasser 140
Isopropanol 170
Beispiel 4: Heissschmelzkleber Gewichtsanteile
EVA-Copolymer
(VA-Anteil 14 % Erstarrungspunkt:89°C) 70
KW-Harz, (Erstarrungspunkt: 92°C) 30
Stabilisator
{sterisch gehindertes Phenolderivat) 0,5
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Die vorerwidhnten Kleber werden in an sich bekannter Weise hergestellt und abhingig von der Viskositét

mit ebenfalis Giblichen, an sich bekannten Verfahren auf die Tréagerbahn, z.B. ein entsprechend beschichtetes

Papier oder eine Kunststoffolie, aufgebracht. Sie eignen sich sehr gut zur Fesflegung von Dekorschichten, wie
sie an sich von Heissprigefolien her bekannt sind. auf den Ublicherweise beprigten Substraten, z.B. Papier
oder Kunststoff. Die Verarbeitungsweise entspricht dabei im wesentlichen der von Heisspréagefolien bekann-

ten.

Patentanspriiche

1.

10.

Verfahren zum Ubertragen eines Dekars auf ein Substrat, wobel das Dekor als an sich von Heissprége-
folien bekannte Dekorschicht auf einem Trigerfilm angeordnet und unter Einwirkung von Hitze und/oder
Druck sowohl von diesem geldst als auch mittels einer Kleberschicht an dem Substrat festgelegt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass die ggf. mehriagige Kleberschicht auf eine besondere Tragerbahn (8) aufgebracht wird, von der sie
sich leicht ablésen l4sst, dass dann die Kleberschicht (9) unter Einwirkung von Druck und/oder Wérme
von der Tragerbahn (B) auf die dem Tragerfilm (1) abgekehrte, freie Oberflache der Dekorschicht {5) oder
auf den zu dekorierenden Oberflachenbereich (11) des Substrats (10) aufgebracht und anschliessend die
Trigerbahn (8) von der Kleberschicht (9) abgeldst wird, und dass schliesslich die auf dem Tragerfitm (1)
befindliche Dekorschicht (5) unter Druck- und/oder Warmeeinwirkung mittels der Kleberschicht (2) auf
der zu dekorierenden Oberflache (11) des Substrats {10) festgelegt und danach der Tragerfilm (1) von
der Dekarschicht (5) abgelost wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kleberschicht (9) nur bereichsweise auf die Trégerbahn (8) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kleberschicht (9) auf die Trégerbahn (8) gedruckt wird.

Verwendung einer Folie, bestehend aus einer Trégerbahn und einer von dieser abldsbaren ggf. mehria-
gigen Kleberschicht (3) zum Ubertragen eines Dekors auf ein Substrat in einem Verfahren nach einem
der Anspriche 1 bis 3.

Verwendung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie eine Kleberschicht (9) einer Dicke von 1 bis 100 um, vorzugsweise 1 bis 10 um aufweist.
1

Verwendung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Folie eine von einem Lasungsmittellack gebildete Kleberschicht (9) aufweist.

Verwendung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie eine von einer wassrigen Kunstharzdispersion gebildete Kleberschicht (9) aufweist.

Verwendung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Folie eine von einem Heissschmelzkleber gebildete Kleberschicht (9) aufweist.

Verwendung nach einem der Anspriiche 4 bis B,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Tragerbahn (8) der Folie eine Papierbahn dient.

Verwendung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Tragerbahn (8) der Folie eine Kunststoffolie dient, deren die Kleberschicht (9) tragende Ober-
flache in sich geschlossen ist.
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11. Verwendung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerbahn (8) der Folie zumindest auf der Seite der Kleberschicht (9) mit einer ein Ablésen der
Kleberschicht (9) erleichternden Beschichtung versehen ist.
12. Verwendung nach einem der Anspriche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kleberschicht {9) der Folie nur Bereiche der Oberflache der Tragerbahn (8) bedeckt.
13. Verwendung nach einem der Anspriiche 4 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerbahn (8} der Folie eine ein- oder beidseitig mit einer Kleberschicht (9) bedeckte Metall-
schicht tragt.
Claims
1. Amethod for transferring a pattern onto a substrate wherein the pattern, as a pattern layer known per se
from hot process blocking foils, is arranged on a carrier film and is, under the effect of heat and/or pres-
sure, bolh detached therefrom and fixed on the substrate by means of an adhesive layer,
characlerized in that
the optionally multilayer adhesive layer is applied to a special carrier web (B) whence it is easily detach-
able, thatthe adhesive layer (9) is then deposited under the effect of pressure and/or heat from the carrier
web (8) onto the free surface of the pattern layer (5) remote from the carrier fitm (1) or onto the surface
zone (11) to be decorated of the substrate (10), and subsequently the carrier web (8) is detached from
the adhesive layer (9) and that finally, the pattern layer (5) disposed on the carrier film (1) is fixed under
the effect of pressure and/or heat by means of the adhesive layer () on the surface (11) to be decorated
of the substrate (10), and thereupon the carrier film (1) is detached from the pattern iayer (5).
2. A method according to claim 1,
characterized in that
the adhesive layer (9) is only zonally applied to the carrier web (8).
3. A method according to claim 1 or 2,
characterized in that
the adhesive layer (9) is printed onto the carrier web (8).
4. Use of a film consisting of a carrier web and an optionally multilayer adhesive layer (9) detachable there-
from for transferring a pattern onto a substrate in a method according to one of claims 1 to 3.
5. Use according to claim 4,
characterized in that
the film has an adhesive layer (9) with a thickness of 1 to 100 pm, preferably 1 to 10 pum.
6. Use according to claim 4 or 5,
characterized in that
the fiim has an adhesive layer (9) formed by a solvent varnish.
7. Use according to claim 4 or 5,
characterized in that
the film has an adhesive layer (9) formed by an aqueous synthetic resin dispersion.
8. Use according to claim 4 or 5,
characterized in that
the film has an adhesive layer (9) formed by a hot-melt adhesive.
9. Use according to one of claims 4 to 8,

characterized in that
a paper web serves as the carrier web (8) of the film.
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Use according to one of claims 4 to 8,
characterized in that

as the carrier web (B) of the film, there serves a synthetic film whose surface carrying the adhesive layer
(9) is self-contained.

Use according to claim 9 or 10,

characterized in that
the carrier web (8) of the fitm is provided, at least on the side of the adhesive layer (3), with a coating
facilitating the detachment of the adhesive layer (3).

Use according to one of claims 4 to 11,
characterized in that
the adhesive layer (9) of the film only covers some zones of the surface of the carrier web (8).

Use according to one of claims 4 to 12,
characterized in that
the carrier web (8) of the film carries a metallic layer covered on ong of both sides with an adhesive layer

(9).

Revendications

Procédé de transfert d’'un motif sur un substrat, dans lequel le motif est agencé sur un film de support
sous la forme d’'une couche décorative connue en soi par les feuilles d'estampage a chaud et est, sous
I'action d’une chalieur et/ou d'une pression, non seulement détache de celui-ci mais aussifixé sur le subs-
trat au moyen d'une couche de colle,

caractérisé en ce que la couche de colle, éventueliement a plusieurs strates, est appliguée sur une bande
de support particuliére (8) & partir de laquelie elle peut se détacher aisément, en ce qu'ensuite a couche
de colle (9) est, sous I'action d’'une pression et/ou d'une chaleur, appliquée depuis la bande de support
(8) sur la surface libre, située a 'opposé du film de support (1), de la couche décorative (5) ou sur la zone
de surface a décorer (11) du substrat (10), en ce qu'ensuite la bande de support (8) est détachée de la
couche de colle (9), en ce gu'enfin la couche décorative (5) située sur le fiim de support (1) est, sous
Faction d’'une pression et/ou d'une chaleur, fixée au moyen de la couche de colle (9) sur la surface 3 dé-
corer {11) du substrat (10) et en ce qu'ensuite le film de support {1) est détaché de |a couche décorative
{5).

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la couche de colle (9) n'est appliquée que par
zones sur la bande de support (8).

Procédé suivant Fune des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que la couche de colle (9) est imprimée
sur la bande de support (8).

Utilisation d'une feuille, constituée d'une bande de support et d'une couche de colle (8) détachable de
celle-ci et éventueliement & plusieurs strates, pour ie transfert d'un molif sur un substrat, dans un procédé
suivant I'une des revendications 1 & 3.

Utilisation suivant la revendication 4, caractérisée en ce que fa feuille présente une couche de colle (9)
d'une épaisseur de 1 & 100 pm, de préférence de 1 4 10 pm.

Utilisation suivant 'une des revendications 4 et 5, caractérisée en ce que la feuille présente une couche
de colle (9) formée d'une colle au solvant.

Utilisation suivant I'une des revendications 4 et 5, caractérisée en ce que |a feuille présente une couche
de colle {9) formée d’une dispersion agueuse de résine synthétique.

Ulilisation suivant F'une des revendications 4 et 5, caractérisée en ce que la feuille présente une couche
de colle (9) formée d'une colle fusible.

Utlisation suivant 'une des revendications 4 4 8, caractérisée en ce gu'une bande de papier sertde bande
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de support (8) de la feuille.

Utilisation suivant I'une des revendications 4 4 8, caractérisée en ce qu'une feuille de matiére synthétiqus,
dont la surface portant 1a couche de colle (9) est fermée en soi, sert de bande de support (8) de la feuille.

Utitisation suivant 'une des revendications 9 et 10, caractérisée en ce que la bande de support (8) de la
feuille est, au moins sur |a face de la couche de colle (9), pourvue d'un revétement facilitant un détache-
ment de la couche de colle (9).

Utilisation suivant 'une des revendications 4 a 11, caractérisée en ce que la couche de colle (9) de la feuille
ne recouvre que des zones de la surface de Ia bande de support (8).

Utilisation suivant Fune des revendications 4 a4 12, caractérisée en ce que la bande de support (8) de la
feuille porte une couche métallique recouverte d'un c6té ou des deux cotés d'une couche de colle (9).

10
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The invention concerns a method for transferring a pattern
ontao a substrate wherein the pattern, as a2 pattern layer known
per se from hot process blocking foils, 1s arranged on a car-
rier film and is, under the effect of heat and/or pressure,
both detached therefrom and fixed on the substrate by means of
an adhesive layer. The object of the invention 1is, moreover,
the use of a foil consisting of & carrier web and a layer de-
tachable therefrom in the above mentioned method.

A method of the kind mentioned at the outset is usually ef-
fected by means of so-called hot process blocking foils. A
kot process blocking foil is built up in such a way that a
pettern laver, which may by 211 means comprise several lavers,

i deposited on a carrier film. The side of the pattern layer
remote from the carrier f£ilm then carries a further adhesive
laver . For transferring the pattern layer, the hot process

tlocking foil with the adhesive layer 1s then deposited on a
substrate and is exposed at least to pressure, but generally

to prezsure and heat. In this process, & bond ig produced by
means of the adhesive layer between the surfszsce of the sub-
strate to be decorated and the pattern laver. After the

pattern layer has been fixed con the substrate, Lhe carriler
film is then peeled off from the pattern layer which remains
ort the substrate, in which preocess the peeling off of the
pattern layer is possibly facilitated by & separating layer,
generally a wax coating.

Very special manufacturing devices are neceszsary {or manu
faoturing hot process blocking foils. In particular, the
varnishing processes which are always neceszary, reguire Work-
shope with approprizte safety and environmental protection
devices, which are rnot cest effective in manufacturing block-
ing toils in small guantities, for exsmple. In recent times,
Yiocking foils are for example, increasingly uged to apply

s izl security marks to paper. cards, etc., for example,
nank notes. credit cards and sco cn.  Now, hot process blocking
0ile usea for this purpose must understandsbly be subjected
tn increased security controls both during menufacture and
processing, which can only be ensured at the manufacturers of
hot process blocking foils with & disproportionately large
input of labour. For this reason, qQuite a few processors of
blocking foils prefer to affix the necessary securlity marks to
the blocking foils o¢n thelr own premises, especially since &
special know how is also requirea for this purpose. Users of
hot process blocking feoils may. for example, provide the
pattern layer with a special design, for example a hologran,
even when an apprcopriate semifinished product is supplied to
them. However, they usually do not have the facllity of sub-
sequertly applying the adhesive layer, mostly formed by cone or
several layers of varnish, onto the portion of the inserted
Security mark. Eecause of this, 1t is in such cases neces-
sary to return the semifinished blocking foils provided with

o
a
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—




10

Z0

ba
or

2 M03744GB

the security marks to the manufacturer, which is understand-
ably undesirable because of the risk this entails. Another
possibility would be to provide the manufacturer of the hot
process blocking folls with the tool or appliance reguired for
affixing the security marks. However, this is alsc generally
undesirable because of the security risks this entails.
Finally, it is frequently desired, precisely in the case of
hot process blocking foils used for security purposes, to use
special adhesives for the application.

From the US-a4 3 607 525, a method is known for transferring an
image from an initial carrier to a new carrier which lies in
pressing a sheet covered with an adhesive layer ontc a print-
ing ink laver on &n original carrier, in then removing this
sheet so as to leave the sdhesive layer on the printing ink
layer, in therecapon bringing an intermediate carrier inioc con-
tzct with the zdhesive laver, which carrier has superpcsed on
orne another: a clear varnish layer, a fixing layer that can be
ezsily removed from the varnish layer and & base carrier
layer. The originsl carrier is then removed anc the inter-
mediate layer with the printing ink layer attaching thereto is
deposited or & new carrier, and the base carrier layer 1s re-
moved from the intermediate carrier.

From the GE-£&2 1 321 779 a method is known for transferring
imasges, signs, =tec. printed on a sheet of paper conto = carrier
surface which includes the following steps:

a depositing &2 film of = sticky contact adhesive orn =
detaching sheet for produocing a unit consisting of the
carrier layer and detaching sheet;

Eo: applying the detscning sheet unit Lo the paper sheet, on
which process the cesrrier layer lies sgailnst the signs
etc., whereby tre gsarface of the paper and the si1gns
adhere tc the carriz:cr laver and form a layered zsrrang-
ment ;

) softening the laversd arrangement in water until the
paper has been softened, whereupcn the paper is removed,
whereby the carrier layer holds the signs etc., but does
not, in the main, become sticky;

oo attaching the carrier surface to the carrier layer hold-
ing the signs or the like;

e) applyving the carrier layer holding the signs or the like

against the supporting surface, whereby the carrier layer
adheres thereto,

and

d removing the detaching sheet.
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For the states of BE, CH, DE, ES, FR, GB, IT, LI, NL and SE,
the EP-A 0 375 608 represents the state of the art in ac-
cordance with article 54(3% (4> of the EPI.

The manufacture of a film sdhesive is described therein, ac-
cording to which adhesives are deposited, for example poured,

onto a detaching surface, for instance paper treated with
silicone.

The invention is, therefore, based on the object of proposing
a method and the use of a film suitable for this purpose which
allow all the above mentioned special requirements to be met
that is to say, to provide a user of a hot process blocking
foil in particular, with the opportunity to provide the foil
with security marks independently of the manufacturer of hot
process blocking foils, and then also to apply the pattern
laver complemented in this way reliably to the item to be
zafeguarded, for example, & bank note or a credit card.

Mow, 1n accordance with the invention, 1t 1is proposed to pro-
ceed as 1t were, 1in two stages, thaet iz to say, that the
optionally multilayer adhesive layer 1z spprlied to a special
carrier web whence it 15 easily detachable, in which process
the adhesive laver is subseguently deposited under the effect
of pressure and/or heat from the carrier web either onto the
free surface of the pattern lazyer remcote from the carrier film
or onto the surface zone to be deccorsted of the substrate, and
subseguently the carrier web is detached from the adhesive
laver, in which process, the pattern layer disposed on the
carrier film is finally fixed under the effect of pressure
and/or heat by means of the adhesive layver on the surface of
the svbstrate to be decorated, and thereupon the carrier film
14 detached from the psttern layer.

Thus the fundamentsi i1des of the inven.icn aims to provi Je t ki
~zer on the one nand, with & fi1lm tho: “*n_lsts of a carriey
film and the pattern izyer fixed thereon,. usvally via a seps
rating layer and on the other hand, a f¢lm that carries the
zdhesive layer on a carrier web. Ir the processing, the ad-

hesive laver must then be at first either deposited on the
upper side of the pattern layer that is remote from the car-
rier film or onto the surface of the substrate toc be deco-
rated. After the carrier web has been detached, the pattern
aver can then be fixed by the adhesive laver on the substrsate
in the usual way. With sueh & separation of the pattern laver
on the one hand and of the adhesive layer on the other hand,
there arise a number of opportunities for the user that have

so far been unknown. In particular, after delivery of the
partial blocking foi1l merely comprising the pattern layer,
there =xists the opportunity, as far as the user is concerned,

of modifyving or complementing the pattern l=z Byer in his own
processing egulpment, for example, by an aprplied hologram, a
special vapour deposit etce. In spite of such further proces-
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sing, the appropriately modified pattern layer can then be
fixed on the substrate by the processor by means of the other
partial blocking foil comprising in the main the adhesive
laver in the manner that is usual to date. Thus the processor
is provided with a simple possibility of applying the adhesive
layer without any special devices and securlity measures, this
depending on whichever process is more favourzble for the
processor, elither by application to the pattern layer, for
example in a roller mechanism, or by spplying the adhesive
layer to the substirste and the subsequent blocking on of the
partial hlocking foil having the pattern layer. Of course,
in & procedure in accordance with the invention, the processor
has for exsmple, also the opportunity of using very specilal
adhesivex.

urther provided in accordance with the invention,

e laver is only zonsally applied to the carrier web,
or has an opportunity of making provisicn for

terns for the blocked on or applied image, because
the patrterrn lsyver then only adheres in the zenes on the sub-
strate where there 1s some adhesive.

The apylication of the adhesive layer 1o the carrier web can
be efferted in different ways, for example, 1n & roller appli-
cation or a casting method. However, 1%t is particolarly ex-
pedient if the adhesive layer 1s applied in a printing process
that 1g hasically known.

The pattern laver to be deposited by meang of the adhesive
laver csn be built up in aceordance with the pattern layers in
krniown tlaocking foils. It may, for example, cornsizst of non-
pigmenteye trenspserent varnish layvers, plgmented varnlsh layvers
and/or wmetal laver., for example alumlnALm‘ chromiuam, tin,
zinc, coyrer, silver, gold, titaniun. The pattern lavsr can,
of course, slso comprise several lavers, 1nn which arrangemer

] s the additicnal opportunity of groviding the pat-
tern layver also with o spatial pattern, either In its surface
pointing towasrds the carrier film or in = zone between various
varrish layers where specifically for security applicstions, a
mode of embodiment is advantagecus wherein there exists a
reflecting metallic laver.

/

T

A film for use 1in the method in accordance with the invention
consists of a carrier web and an optionally multilayer ad-
hesive layer that iz detachable therefrom, the adhesive layer
expediently having a thickness of 1 to 100 um, prefersbly 1 to
10 pm.

For the adhesive lsver one may definitely use the adhesives
usually used in the manufascture of blocking foils, in which
process the adhesive lzyver can preferably be formed by & =1
vent varnish, an squecus synthetic resin dispersion and, cr &
hot-melt adhesive. For the individual adhesive layers, there
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qualify single or multi-component mixtures of the following
binders: BVC, PVC copolymers, chlorinated polyolefins, poly-
esters, polyurethanes, polyvinyl acetates, vinylacetate co-
polymers, polyacrylates, acrylate copolymers, polystyrenes,
butadiene-styrene-copelymers, polystyrene-copolymers, colopho-
nium resins, shellsc and pelyamides.

Since the adhesives zre mostly deposited in a printing pro-
cess, it may possibly be advisable to add varnish adjuvants
known per se for improving the printing or running behaviour
and for the defoaming. For certain applications, additives
of filler substances, pigments or dies may alsoc be added, the
pigments and dies being added, above all when the adhes:ive
layer is visible after the film has been prcecessed, either 1f
the film has been deposited on a transparent substrate cor :f
the adhesive laver shows throuwgh the pattern layer.

The carrier web of the film havirg the adhesive layer mav
expediently be formed, if required at least on the side or the
adhesive layer, by & paper web ¢r synthetic film carrying =a
coating which facilitates the detachment cf the adhesive

layer . To facilitate the detachment of the adhesive laver,
one may, for example, consider silicone-coated paper. Crie
must, in any case, ensure that during the processing, the ad -
hesive layver is resdily and completely detached from the car-
rier web, since, after all, a clean transfer of the pattern
layer is only ensured in that case. IJf a synthetic film is
nsed, the surface carrying the adhesive layer should be self-
contained. For example, syntheti:c films of PET, PE, or FF mav
be used in this cennectlon.

If reference is respectively mods to an adhesive layer, tha
dees not preclude the adhesive icyer from being composed of
several layers.

For speciasl spplicstions it is =.50 possible for the 11l
carrving the zchesive layer tc v designed in such a way vthat
apart from the alhesive layer, there is arranged on the <ar-
rier web a metallic layer., the metallic layer carrying on one
or both sides an adhesive layery. this depending on whether the
prattern layer or the substrate itself have adhesive properties
or not. If the pattern layer cor the substrate are adhesive,
it is possible for the metallic layer, to adhere to the sub-
strate or the pattern layer without the interposition of an
adhesive layer.

Further features, details and advantages of the invention will
emerge fTrom the following description of some examples cof
cmbodiments of sdhesive-laver films as well as of the method,
“w1th reference to the drawings. There are shown in

Fig. 1 the basic structure of =z partial blecking foil
consisting of a carrisr film and pattern layer, as
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well as of an adhesive layer film consisting of a
carrier web and an adhesive layer;

Figs. 2a and 2b a schematic representation of the depositing
of a pattern layer on a substrate by means of an ad-
hesive layer film according to a first mode of pro-
cedure and

Figs. 3a and 3b a schematic representation of the depositing
of a pattern layer on & substrate by means of an
adhesive laver film according to 2 second mode of
procedure.

Figure } shows at the top a partial section through a layer
zequence designated by A as a whele, which consists of a
serrier film 1, a separating layver 2, =& first varnish layer 3
and a second wvarnish layer 4. In the case of the carrier
film, one is concerned with & carrier film that i1s usual per
se for blocking foils, for example a FET film of a thickness
of approximately 19 um.

Tre detaching layver 2 is also a layer knovwr in principle fron
blocking foils, for example a wax coating cof a small thick-
which permits an easy detachment, particularly with a
hest effect, of the pattern layer & farmed by the two varnish
3 and 4.

The varnish laver 3 lyving closer to the carrier film 1 forms
the free surface zfter the pattern laver o hze bheen deposited
on a substrate, which 1s the reason why this varnish laver 3
should hsve an asppropriate wear resistance. Moreover,
becsuze of the existence of the further varrigh Layver 4. ths
varnizh laver 3 mest be at least translocent. rn the oiher
har¢ ., the vesrnish laver 4 of thes psttern lzyer & will usueslly
be 2 pigmented and. cr dyed layver having a lwmlv'l COmposition
ok that the zdhesive layer serving to o the pattern lsver

5 readily adheres to 1t.

Figure 1 shows, moreover, that the separating laver B between
the varnish lsyers % and 4 1= 1n the maln not even. On the
contrary, this separating layer 6 is provided with a spatial
pattern, indicated by the corrugstions 7 which, because of the
transparence of the varnish layer 3, is visible after the
pattern layer 5 has been deposited on a substirate. The
spatial pattern 7, may, for example, be formed by a hologram
etc.

Instead of the second varnish layver 4, it would also he
possible to make provision in the zone of the separating layer
B for & metallized portion, in which case, the adhegsive layer
would then have to be formulated in such a way that it #dheres
well to the metallized portion. But the metallized portion
could also be arranged between two varnish layers 3 , 4.
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Figure 1 shows at the bottom an adhesive film designated as a
whole by B, which consists of a carrier web 8 and the adhesive
layer 89 serving to fix the pattern layer 5 on the substrate.

The carrier web may, for example, be formed by coated paper,
for example, silicone-costed paper, but it may also bhe formed
by uncoated paper. However, for the carrier web B one may
also use a synthetic film that is uncoated or provided with a
detaching layer, for example of PET, PE, PP or a film of
suitable substances.

The adhesive laver © is chosen in accordance with the re-
spective field «f application. The thickness of the adhesive
layer 9 also depends on the purpose of the zpplication snd the
adhesive used. 1t lies between 1 and 100 pm, preferably
between 1 and 10 pm. As adhesives one may expediently use
solvent varnishes, aqueous dispersions or hot-melt zdhesives.
The respective method used tor applying the adhesive to the
carrier web 8 depencds con the viscosity, the methods that 3are
usual and known for the manufazcture of blocking foils being
nsed, for example intaglio printing, screen printing, cvasting,
eto. Further details as regards the formulations for the
adhesives will be mentioned below.

Figures 2z ard =b on the one hand, and 3a and 3t on the other
hand schematicslily show the methods for depositing the pattern
laver & on a substrate 10.

Ir the first mode of procedure (Figures 2a, Zb), the zdhesive

layer 9 iz firet depesited in the way sketched in Figurs Za on
the free surfzces of the pattern layer 5 that 1s remote from
the carrier filn 1. Thie wepcsit may be effected In 2 pro-
cess known per s from the processing of blocking foils under
the effect of neat and presoure. As soon as the adhesive
laver 9 adheres to the fres surface of the pattern laver o,
the carrier vweb & is peeled off from the adhesive iayer 9.

Ore then ohbtains = laminate consisting of the patten laye:l

film A and the zdhegive layer 9, which can then be deposited
orn the substrate 10 in the way known per se from the process-
ing of blocking folls. Az indicated in Figure 2b, in this
process the carrier film 1 is blocked together with the sepa-
rating layer 2, the pattern layer 5 and the adhesive layer 9
orito the surface 11 of the substrate 190 to be decorated, this
biccking being effected with the effect of heat and pressure.
Irn this way, the pattern layer 5 is fixed to the surface 11 of
the substrate 10, by means of the adhesive layer 9. As soon
as the adhesive layer 9 adheres to a sufficient extent, the
carrier film 1 can be detached from the pattern laver 5, so
thet one obtains the surface 11 of the substrate 10 decorated
with the pattern layer o.

In the second mode of procedure, on2 at first deposits (Figure

3a) the adhesive layer 9 on the surface 11 of the substrate 10
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to be decorated. As soon as the adhesive layer 9 adheres to
the surface 11, the carrier web 8 is then peeled off.

One now hazs & free adhesive surface formed by the adhesive
5 layer 9 (Figure 3b), against which the free surface of the
pattern layer 5 can then be pressed on vnder the effect of
heat,if required. The patterrn layer 5 adheres 1n this way to
the surface 11 of the substrate 10 to be decorated. As soon
as this has been achieved, the carrier fiim 1 is then peeled
190 off from the pattern laver 5.

Some examples of adhesive layers are indicated below.

14 Example 1: Solvent Varpishk &  ~ Proportions by Welight
PVC/PYA copolymers
{acid number 10-15) : 50
20 Folyester resin
{acid number 15-20) 3
51z=02 as filler 1
20 Methylethviketone 200
Toluene 200
Alcohol ] 100
‘)
Erample 2 Sojvent Varnish B . _ Propartions by welght

"

hermop . astic polyam:ide resin
(=oftering point 140°C) O

Methyl-/botylmethacrylate
(acid number 2-3, melting point

approximately 145°C) 25
1]

Butylmethacrylate

tacid number 1, melting point

approximately 150°C) 15
45 510z as filler 15

TiCz as filler 50

Ethanol rgnD

Toluene 8)s)
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Example 3: Dispersion Varnish —  Proportions by weight

Polyvinyvlacetate-/ethylene dispersion
(50% in H=20,
minimum film formation temperature: 0°C) 110

Butadiene styrene copolymer dispersion
(50% in Hz0,
minimum film formation temperature: 100°C) 550

Rheological additive (non-ionic polyurethane-
based product, 25% in water/butyldiglycol 80:20;
d = 1.03 g/em3; >

on

MD3744GB
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Patent Claims

1. A method for transferring a pattern onto a substrate

wherein the pattern, as a pattern layer known per se from hot
process blocking foils, is arranged on a carrier film and 1is,
under the effect of heat and/or pressure, both detached there-
from and fixed on the substrate by means of an adhesive layer,

characterized in that

the optionally multilayer adhesive layer is applied to a
special carrier web (8 whence it is easily detachable, that
the sdhesive laver (9) is then deposited under the effect of
pressure and/or hesat from the carrier web (8) onto the free
surface of the pattern laver (5 remote from the carrier fiim
(1) or onto the surfacs zune (11 to be decorated of the
substrate (10), and subseguently the carrier web (8) is de-
tached from the adhesive layer (9 and that finally, the
pattern layer (5) disposed on the carrier film (1) is fixed
under the effect of pressure and/or heat by means of the ad-
hesive layer (8) on the surface (11 to be decorated of the
substrate (10), and thereupon the carrier film (1) is detached

[

from the pattern layer (5.
2. A method according to claim 1,
characterized in that

the adhesive layer (9) is only zenally applied to the carrie:
web (8.

o, A method according to clsim 1 or 2,

characterized in that
the adhesive laver (93 is printed anto the carvier web (3.

4, Use of a film consisting of & carrier web and an
optionally multilayer adhesive laver (89) detachable therefrom
for transferring a pattern onte & substrate in a method
according to one of claims 1 to 3.

E

3. Jge according to claim 4,
characterized in that

the film has an adhesive layer (9) with a thickness of 1 to
100 pm, preferably 1 to 10 um.

£ Use according to c¢laim 4 or &,

characterized in that
the fiim has an adhesive layer (9) formed by a solvent var-
nish.

T
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7. Use amccording to claim 4 or 5,
characterized in that

the film has an adhesive layer (9) formed Ly sn agueous syn-
thet:i1c resin dispersion.

8. Use according to claim 4 or 5,
characterized 1in that

the r1lm has an adhesive layer (9 formed by @ hot-melt
adhemive

W Use zacecording to one of claims 4 to &,
characterized in that

% pai ey weh serves as the carrier web (8 of the filwm.

13, U=e agecording to one of claims 4 to o,
characterized in that

the carrier web (&) of the film, there =zerves a synthetic

w

$ilm whese surface carrying the adhesive lsyer (9) is self-
contsined.
i1, Use sccording to claim & or 10,

haracterized in that
the arrvier web (&80 of the f:1m is provided, at ieast on fhe
side of the adhezive laver (9., with a costirng Facilitating
tlhe et nebment of the adhesive tayer (50
12 Ve gcocording to one of cloims 4 Lo 11

characterized in that

the sdhesive layer (43) of the film only covers some zones of
the surface of the carrier web (8.

13. lise according tc one of claims 4 to 12,
charscterized in that

the carrier web (&7 of the film carries a metallic layer
covered on ornie or both sides with an adhesive laver (3.
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